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Introduction

The PNT1000L-PC is a lightweight tool for installing POP® brand POP NUT™ blind rivet nuts and other blind threaded inserts
by adjusting the setting force to the insert being installed rather than stroke like traditional blind rivet nut tools. Controlling
the setting force has the following benefits:

«  No stroke adjustment is needed for the same nut in multiple application grips.

«  Eliminated application & nut damage due to “double stroking”.

«  Proper set achieved even with a small gap between the nut flange and Nosepiece.

Table 1 lists the POP NUT™ blind rivet nuts that can be fastened using this tool. The Nosepiece and Mandrel must be
changed to fit some sizes of POP NUT™. (See Table 5, Mandrel and Nosepiece Requirements table in the Specification section)

Table1: POP NUT™ blind rivet nut range

Thread Material
Size Aluminum Steel RLT Stainless
M6X1.0 ] . . p
Ya-20
M8X1.25 v v v v
5/16-18
M10X1.5 y y ] I
3/8-16
M12X1.75 ) x ) )
1/2-13

* Need to set tool at 0.55 MPa [80 psi] Minimum.
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Safety Instructions

@ This instruction manual must be read by any person installing or operating this tool with particular attention to the
following safety rules.

@ Always wear impact-resistance eye protection during operation of the tool. The grade of protection required should
be assessed for each use.

@ Use hearing protection in accordance with employe's instructions and as required by occupational helth and safety
regulations.

@. Use of the tool can explose the operator's hands to hazards, including crushing, impacts, cuts and abrasions and
heat. Wear suitable gloves to protect hands.

Safety Definitions

The definitions below describe the level of severity for each signal word. Please read the manual and pay attention to these
symbols.
A DANGER: Indicates an imminently hazardous situation which, if not avoided, will result in death or serious injury.

A WARNING: Indicates a potentially hazardous situation which, if not avoided, could result in death or serious injury.

A CAUTION: Indicates a potentially hazardous situation which, if not avoided, may result in minor or moderate injury.

A CAUTION: Used without the safety alert symbol indicates a potentially hazardous situation which, if not avoided, may
result in property damage.

Improper operation or maintenance of this product could result in serious injury and property damage. Read and
understand all warnings and operating instructions before using this equipment. When using power tools, basic
safety precautions must always be followed to reduce the risk of personal injury.

SAVE ALL WARNINGS AND INSTRUCTIONS FOR FUTURE REFERENCE.

General Safety Rules

For multiple hazards, read and understand the safety instructions before installing, operating, repairing, maintaining,
changing accessories on, or working near the tool. Failure to do so can result in serious bodily injury.

+  Only qualified and trained operators must install, adjust or use the tool.

« DO NOT use outside the design intent of Placing STANLEY Engineered Fastening Rivet Nuts.

. Use only parts, fasteners, and accessories recommended by the manufacturer.

« DO NOT modify the tool. Modifications can reduce the effectiveness of safety measures and increase the risks to the
operator. Any modification to the tool undertaken by the customer will be the customer’s entire responsibility and void
any applicable warranties.

« Do notdiscard the safety instructions; give them to the operator.

« Do not use the tool if it has been damaged.

«  Prior to use, check for misalignment or binding of moving parts, breakage of parts, and any other condition that affects
the tool’s operation. If damaged, have the tool serviced before using. Remove any adjusting key or wrench before use.

«  Tools shall be inspected periodically to verify that the ratings and markings required by this part of ISO 11148 are
legibly marked on the tool. The employer/user shall contact the manufacturer to obtain replacement marking labels
when necessary.

«  The tool must be maintained in a safe working condition at all times and examined at regular intervals for damage
and function by trained personnel. Any dismantling procedure will be undertaken only by trained personnel. Do not
dismantle this tool without prior reference to the maintenance instructions.

Projectile Hazards

«  Disconnect the air supply from the tool before performing any maintenance, attempting to adjust, fit or remove a nose
assembly or accessories.

- Beaware that failure of the workpiece or accessories, or even of the inserted tool itself can generate high- velocity
projectiles.

«  Always wear impact-resistant eye protection during operation of the tool. The grade of protection required should be
assessed for each use.

«  Therisks to others should also be assessed at this time.

«  Ensure that the workpiece is securely fixed.

«  Check that the means of protection from ejection of fastener is in place and is operative.

. DO NOT operate a tool that is directed towards any person(s).
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Operating Hazards

«  Use of the tool can expose the operator's hands to hazards, including crushing, impacts, cuts and abrasions and heat.
Wear suitable gloves to protect hands.

«  Operators and maintenance personnel shall be physically able to handle the bulk, weight and power of the tool.

«  Hold the tool correctly; be ready to counteract normal or sudden movements and have both hands available.

«  Keep tool handles dry, clean, and free from oil and grease.

«  Maintain a balanced body position and secure footing when operating the tool.

+  Release the start-and-stop device in the case of an interruption of the air supply.

«  Use only lubricants recommended by the manufacturer.

«  Contact with hydraulic fluid should be avoided. To minimise the possibility of rashes, care should be taken to wash
thoroughly if contact occurs.

«  Material Safety Data Sheets for all hydraulic oils and lubricants is available on request from your tool supplier.

«  Avoid unsuitable postures as it is likely for these positions not to allow counteracting of normal or unexpected
movement of the tool.

. If the tool is fixed to a suspension device, make sure that the fixation is secure.

«  Beware of the risk of crushing or pinching if nose equipment is not fitted.

« DO NOT operate tool with the nose casing removed.

«  Adequate clearance is required for the tool operator’s hands before proceeding.

«  When carrying the tool from place to place keep hands away from the trigger to avoid inadvertent activation.

« DO NOT abuse the tool by dropping or using it as a hammer.

Repetitive Motions Hazards

«  When using the tool, the operator can experience discomfort in the hands, arms, shoulders, neck or other parts of the
body.

«  While using the tool, the operator should adopt a comfortable posture whilst maintaining a secure footing and
avoiding awkward or off-balance postures. The operator should change posture during extended tasks; this can help
avoid discomfort and fatigue.

. If the operator experiences symptoms such as persistent or recurring discomfort, pain, throbbing, aching, tingling,
numbness, burning sensations or stiffness, these warning signs should not be ignored. The operator should tell the
employer and consult a qualified health professional.

Accessory Hazards

«  Disconnect the tool from the air supply before fitting or removing the nose assembly or accessory.
«  Use only sizes and types of accessories and consumables that are recommended by the manufacturer of the tool; do
not use other types or sizes of accessories or consumables.

Workplace Hazards

«  Slips, trips and falls are major causes of workplace injury. Be aware of slippery surfaces caused by use of the tool and
also of trip hazards caused by the air line or hydraulic hose.

«  Proceed with care in unfamiliar surroundings. There can be hidden hazards, such as electricity or other utility lines.

«  Thetoolis notintended for use in potentially explosive atmospheres and is not insulated against contact with electric
power.

«  Ensure that there are no electrical cables, gas pipes, etc., which can cause a hazard if damaged by use of the tool.

«  Dress properly. Do not wear loose clothing or jewellery. Keep your hair, clothing and gloves away from moving parts.
Loose clothes, jewellery or long hair can be caught in moving parts.

Noise Hazards

«  Exposure to high noise levels can cause permanent, disabling hearing loss and other problems, such as tinnitus
(ringing, buzzing, whistling or humming in the ears). Therefore, risk assessment and the implementation of appropriate
controls for these hazards are essential.

«  Appropriate controls to reduce the risk may include actions such as damping materials to prevent workpieces from
“ringing”.

«  Use hearing protection in accordance with employer's instructions and as required by occupational health and safety
regulations.

. Select, maintain and replace the consumable/inserted tool as recommended in the instruction handbook, to prevent an
unnecessary increase in noise.

Vibration Hazards

- Exposure to vibration can cause disabling damage to the nerves and blood supply of the hands and arms.

«  Wear warm clothing when working in cold conditions and keep your hands warm and dry.

«  If you experience numbness, tingling, pain or whitening of the skin in your fingers or hands, stop using the tool, tell
your employer and consult a physician.
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Where possible Support the weight of the tool in a stand, tensioner or balancer, because a lighter grip can then be used
to support the tool.

Additional Safety Instructions for Pneumatic Power Tools

The operating supply air must not exceed 7 bar (100 PSI).

Air under pressure can cause severe injury.

Never leave operating tool unattended. Disconnect air hose when tool is not in use, before changing accessories or
when making repairs.

Never direct air at yourself or anyone else.

Whipping hoses can cause severe injury. Always check for damaged or loose hoses and fittings.

Prior to use, inspect airlines for damage, all connections must be secure. Do not drop heavy objects on hoses. A sharp
impact may cause internal damage and lead to premature hose failure.

Cold air shall be directed away from hands.

Whenever universal twist couplings (claw couplings) are used, lock pins shall be installed and whipcheck safety cables
shall be used to safeguard against possible hose-to-tool or hose-to-hose connection failure.

DO NOT lift the placing tool by the hose. Always use the placing tool handle.

Vent holes must not become blocked or covered.

Keep dirt and foreign matter out of the hydraulic system of the tool as this will cause the tool to malfunction.

STANLEY Engineered Fastening policy is one of continuous product development and improvement and we reserve

the right to change the specification of any product without prior notice.
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Specifications

Table 2: Tool Specifications
Feature Specification
Weight 2.77 kg (6.11 Ibs)

Overall length

315 mm (12.4in)

Overall height

295 mm (11.6in)

Tool Stroke 1.3-10.5mm (0.05-0.413in)

Pulling Force 24.3 kN @ 5.0 bar (5463 Ibf @ 72.5 psi)
Air Supply 0.5-0.6Mpa (5 - 6 bar) (72.5 — 87 psi)
Hydraulic Oil See Table 3, Specified Hydraulic Oils

Setting capacity

See Table 1, POP NUT™ blind rivet nut range

Tool Noise Level*
(EN ISO 15744)

Lpa(Sound pressure) : 87.9dB, Kpa(Uncertainty) : <1.5dB
Lwa(Sound power) : 98.9dB, Kwa(Uncertainty) : <1.5dB
Lpc(C-weighted peak) : 87.2dB, Kpc(Uncertainty) : <1.5dB

Tool Vibration Level
(EN28662-1)

Ahd :0.347 m/s?
K(Uncertainty) : 0.529 m/s?

* SEF recommends the use of hearing protection when operating this tool

Hydraulic oil

295

—_— L— 106

Figure 1: Tool Dimensions (mm)

Use only Stanley Engineered Fastening specified hydraulic lubrication oils as shown in Table 3.
Use of any other oil could reduce the tool performance or even damage the tool.

Table 3: Specified Hydraulic Oils

Company name Product name
Idemitsu Kosan SUPERHYDRO-A-68
ExxonMobil Mobil DTE 68
Cosmo Oil Cosmo oil pass 68
JXTG Energy FBK RO68

Showa Shell Shell Tellus Oil 68
Idemitsu Kosan SUPERHYDRO-A-68
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Tool Parts
Front Case Nose Housing
Lock Nut
Rear Case
Exhaust Holes Mandrel
Nosepiece/Anvil
Control Knob
Trigger
Swivel Air Fitting
Ya NPT
Fill Screw
Air Fitting
(Not Included)
.*J
s
Coupler
(Not Included) o Adjuster
o — — Setting Force
~ Control Valve
Air Hose "
(Not Included) Chamber
Exhaust Holes
— _/
~
Figure 2: Tool Parts Diagram
Packaged Accessories
Table 4: Packaged Accessories
Part No. Item Qty
PNT1000L-PC-T PNT1000L-PC POP NUT™ Tool 1
PNT600-132 Hook 1
PNT600-133 Hex wrench 1.5 mm 1
PNT600-136 Hex wrench 3 mm 1
DPN239-139 Hex wrench 4 mm 1
DPN907-006 Cap screw M4 X 20 1
DPN277-185 POP NUT™ Mandrel Release 1
TNMO00397(or 398) Instruction Manual (EU1 or EU2) 1




ENGLISH

Table 5: Mandrel and Nosepiece requirements

Flat Nosepiece Mandrel Adapter Mandrel
Thick Wall M8X1.0
(Std & ST) i:l\v I.D. | Thread size X
\ - =
POP NUT \IA f ]
Thread size
Part No. 1.D. Part No. Part No. Thread size
M6X1.0 PNT1000-02-6 6.1 PNT600-01-6P M6X1.0
PNT1000-58
M8X1.25 PNT1000-02-8 ®8.1 PNT600-01-8 M8X1.25
M10X1.5 PNT1000-02-10 ®10.1 PNT1000-01-10A M10X1.5
M12X1.75 PNT1000-02-12 ®12.1 PNT1000-01-12A M12X1.75
1/4-20 PNT1000-02-420 ®6.5 PNT600-01-420 1/4-20
PNT1000-58
5/16-18 PNT1000-02-8 ®8.1 PNT600-01-518R 5/16-18
3/8-16 PNT1000-02-10 ®10.1 PNT1000-01-616R 3/8-16
1/2-13 PNT1000-02-813 ®12.8 PNT1000-01-813 1/2-13
Piloted Nosepiece Mandrel Adapter Mandrel
Thin Wall VEXTO
(TKTLTH) . 1.D. P Thread size .
f(\%—l I @ = =
J | [ | ]
POP NUT & 1B S — -
Thread size
Part No. 1.D. Part No. Part No. Thread size
M6X1.0 PNT1000-02-6P 6.1 PNT600-01-6P M6X1.0
PNT1000-58
M8X1.25 PNT1000-02-8P ®8.1 PNT600-01-8P M8X1.25
M10X1.5 PNT1000-02-10P ®10.1 PNT1000-01-10P M10X1.5
M12X1.75 PNT1000-02-12P ®12.1 PNT1000-01-12P M12X1.75
1/4-20 PNT1000-02-420P ¢6.5 PNT600-01-420 1/4-20
PNT1000-58
5/16-18 PNT1000-02-8P ®8.1 PNT600-01-518 5/16-18
3/8-16 PNT1000-02-10P ®10.1 PNT1000-01-616 3/8-16
1/2-13 PNT1000-02-813P $12.8 PNT1000-01-813 1/2-13

* Refer to the Tool Setup section for details of Nosepiece and Mandrel installation.

10
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PNT1000L-PC Diagram
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Parts List
Item Part No. Description Qty Item Part No. Description (0137
1 PNT600-01-8 Mandrel M8 1 56 PNT1000-34 HU/HL Tube 1
2 PNT1000-02-8 Nosepiece M8 1 59 DPN900-053 O-Ring 6
3 PNT1000-03 Lock Nut 1 60 DPN902-001 Retaining Ring 1
4 PNT1000-04 Nose Housing 1 61 PNT1000-38 S Valve Rod 1
5 PNT1000-05 Lock Pin 1 62 DPN277-071 Flat Head Cap Screw 1
6 PNT1000-06 Lock Pin Pusher 1 63 DPN277-011 Trigger 1
7 DPN900-046 O-Ring 1 64 | PNT1000-39 SV/HU Tube 2
8 PNT1000-07 Lock Pin Holder 1 65 DPN907-012 Socket Head Cap Screw 1
9 DPN901-013 Spring 1 66 DPN239-047 Fill Screw 1
10 | PNT1000-08 Spin Pull Head 1 67 DPN900-033 O-Ring 3
1 PNT1000-09 Spin Pull Head Case 1 68 PNT1000-40A T Valve Rear Case 1
12 PNT1000-10 Bit 1 69 PNT1000-41 T Valve Center Case 1
15 DPN277-322 Front Case 1 70 PNT1000-42 T Valve Rod 1
16 PNT1000-14 Mast Housing 1 71 PNT1000-43 T Valve Front Case 1
17 PNT1000-15 Housing Lock 1 72 DPN900-013 O-Ring 6
18 DPN901-018 Return Spring 1 73 DPN900-014 O-Ring 1
19 PNT1000-17 Rod Seal Receiver 1 74 PNT600-91 T Valve Front Piece 1
20 DPN908-015 Scraper 1 75 PNT1000-44 T Valve Lock 1
21 | DPN908-016 BU-Ring 1 76 | DPN901-014 Spring 1
22 DPN908-019 Rod Seal 1 77 DPN900-011 O-Ring 2
25 DPN908-014 Piston Seal 1 78 DPN900-017 O-Ring 8
26 | DPN908-017 BU-Ring 1 79 | PNT1000-45 T Valve Cap 1
27 DPN900-047 O-Ring 1 80 DPN277-323 T Valve Push Rod 1
28 DPN277-187 Handle Upper 1 81 DPN277-304 Cylinder 1
29 PNT600-20 Start Bar 1 82 DPN277-324 Control Knob 1
30 | PNT1000-21 Rear Case 1 83 DPN905-004 Socket Set Screw 1
31 DPN907-007 Socket Head Cap Screw 2 84 PNT1000-59 Socket Head Cap Screw 1
32 DPN907-006 Socket Head Cap Screw 1 85 DPN905-005 Socket Set Screw 3
33 PNT1000-22 End Cap 1 86 DPN907-005 Socket Head Cap Screw 1
34 DPN900-048 O-Ring 12 87 DPN907-009 Flange Sock Hd Cap Screw 4
35 PNT1000-23 HU/EC Tube 2 88 PNT1000-49A Plug 1
36 | PNT1000-24A End Cap Tube 2 89 | DPN900-054 O-Ring 1
37 DPN907-008 Socket Head Cap Screw 7 90 DPN900-006 O-Ring 2
38 DPN900-049 O-Ring 1 91 PNT1000-50A Valve Lower 1
39 DPN277-189 Handle 1 94 PNT1000-54 Valve Stopper 2
40 PNT1000-26A Sleeve 1 95 PNT1000-55A R Joint 1
41 DPN908-020 Rod Seal 1 96 | PNT1000-56A R Joint Adapter 1
42 DPN908-018 BU-Ring 1 97 PNT1000-57 R Joint Spacer 1
43 DPN277-188 Handle Lower 1 98 PNT1000-58 Mandrel Adapter M6,M8 1
44 DPN900-050 O-Ring 1 139 | DPN277-184 Spring Lock Washer 1
45 PNT1000-28 Ram Seal Receiver 1 140 | PNT1000-11 Joint Assembly 1
46 DPN277-180 Chamber 1 141 | PNT1000-18 Hydraulic Piston Assembly 1
47 DPN902-005 E Retaining Ring 2 142 | FAN277-194 Air Piston Assembly 1
48 PNT600-74 EXT Valve Case 2 143 | PNT1000-35 S Valve Assembly 1
49 DPN901-012 Spring 2 144 | FAN277-195 Valve Upper Assembly 1
50 | DPN900-051 O-Ring 2 145 | PNT600-34 Truss Head Screw 1
51 PNT600-77 EXT Valve Rod 2 146 | DPN277-309 Fitting 1
52 DPN900-052 O-Ring 1 149 | DPN277-327 Air Tube 1
55 PNT1000-33 SV/HL Tube 1 151 | FAN277-311 Setting Force Control Valve 1set

13
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Item Part No. Description (0137 Item  Part No. Description (0137
146 | DPN277-309 Fitting 1 138 | DPN277-185 POP NUT Mandrel Release 1
152 | DPN277-306 Adjuster 1 147 | PNT1000-01-10A | Mandrel, M10 1
153 | DPN901-023 Valve Spring 1 148 | PNT1000-02-10 Nosepiece, M10 1
155 | DPN277-305 Valve 1 *See Table 5 for additional Mandrels and Nosepieces
156 | DPN900-015 O-Ring 1
157 | DPN905-006 Socket Set Screw 1
158 | DPN277-307 Valve Case 1
200 | PNT600-200 Air Motor Tset
49 DPN901-012 Spring 1
73 DPN900-014 O-Ring 2
90 | DPN900-006 O-Ring 2
99 DPN900-042 O-Ring 1
100 | DPN277-177 Flat Head Screw 1
101 | PNT600-101A Motor Case End Plate 1
102 | DPN900-043 O-Ring 1
103 | PNT600-103 M Valve Rod 1
104 | PNT600-104 Motor Case End 1
105 | PNT600-105 Washer 1
106 | DPN900-044 O-Ring 1
107 | PNT600-107 O-Ring Holder 1
108 | DPN900-045 O-Ring 1
109 | DPN902-002 Retaining Ring 1
110 | PNT600-110 Casing 1
111 | PNT600-111 Ball Bearing 1
112 | PNT600-112 Rear Plate 1
113 | PNT600-113 Rotor 1
114 | PNT600-114 Blade 4
115 | PNT600-115 Spring Pin 1
116 | PNT600-116 Cylinder 1
117 | PNT600-117 Front Plate 1
118 | PNT600-118 Ball Bearing 1
119 | PNT600-119 Spacer 1
120 | PNT600-120 Sun Gear 1
121 | PNT600-121 Planet Gear 6
122 | PNT600-122 Needle Pin 6
123 | PNT600-123 Gear Cage & Gear 1
124 | PNT600-124 Spacer 1
125 | PNT600-125 Internal Gear 1
126 | PNT600-127 Gear Cage 1
127 | PNT600-128 Spacer 1
128 | PNT600-129 Ball Bearing 1
129 | DPN902-003 Retaining Ring 1
130 | DPN902-004 Retaining Ring 1
133 | PNT600-98B M Valve End 1

32 DPN907-006

Socket Head Cap Screw

Accessories

1

134 | PNT600-132

Hook

1

135 | PNT600-133

HS Screw Key, 1.5mm

1

136 | PNT600-136

HS Screw Key, 3mm

137 | DPN239-139

HS Screw Key, 4mm

14
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Tool Setup

Initial Setup

1.

w

Check that the correct Nosepiece and Mandrel are fitted for the POP NUT™. See the Basic Tool Operation section for
proper tool adjustment.

Connect an air fitting to the Swivel Air Fitting of the tool. The Swivel Air Fitting is a 1/4 NPT thread.

Connect an Air Hose to the tool.

Connect an air filter, regulator and lubricator in the air line between the air supply and Air Hose connecting to the tool,
within 3m [6 ft ] of the tool.

Adjust the air pressure supply and oil drip volume of the lubricator

« Air Pressure: 0.5-0.6 MPa. (72.5-87 psi)

«  Oil drip volume: 1-2 drops/ 20 nuts fastened

Regulator
Air Filter \ Lubricator

Compressed

P I : £ Air Inlet
Ir Supply 1--141';3—’- g 1/4 NPT Thread

Air Hose Coupler (Socket) |/

Length: 3m [6 ft] Max.

I.D.: 6.5mm [1/4”] Min. Air Fitting

1/4 NPT Thread

N—

—

Note: Air Hose and fittings not included with tool

Figure 3: Tool Setup

Note: Refer to the instruction manual for the Lubricator used for the proper adjustment method and lubrication oils to use
relating to air motors.

A WARNING!

Use an air hose with a rating of 1.0 MPa (145 psi/ 10 bar) or greater maximum ordinary operating pressure. Also make sure
the hose material is suitable for the operating environment (i.e. oil proof, wear and abrasion resistance etc.). For details, refer
to your hose manufacturer's catalog.

Mandrel and Nosepiece installation

Manderel Installation (with POP NUT™ Mandrel Release, DPN277-185)

PNV krwWN =

©

Disconnect the Air Supply

Select the correct Mandrel according to Table 5.

Remove the Nosepiece from the tool by loosening the Lock Nut and unscrewing it (Figure 4).

Insert the POP NUT™ Mandrel Release tool over the Mandrel and into the Nose Housing.

Push Mandrel Release into the tool in order to disengage the Lock Pin Holder from the Mandrel.

While holding the Mandrel Release in, unscrew the Mandrel by turning it counter-clockwise.

While holding the Mandrel Release in, screw in the desired Mandrel until it stops.

Release the Mandrel Release and rotate the Mandrel counter-clockwise to ensure the Lock Pin Holder has engaged the
Mandrel.

Replace the Nosepiece.

15



ENGLISH

Mandrel

POP NUT™
Mandrel Release

PUSH > T

Figure 4: POP NUT™ Mandrel Release

Mandrel Installation (without POP NUT™ Mandrel Release, DPN277-185)

S

Disconnect the Air Supply

Select the correct Mandrel according to Table 5.

Remove the Nose Housing from the tool to expose the Mandrel and Spin Pull Head Case (Figure 5).

Pull the Lock Pin Holder back and unscrew the Mandrel by turning it counter-clockwise.

While holding the Lock Pin Holder back, screw in the desired mandrel until it stops.

Release the Lock Pin Holder.

Note: If the Lock Pin Holder does not return to its original position then turn the Mandrel counter-clockwise to ensure
the Lock Pin engages the Mandrel and the holder moves forward.

Replace the Nose Housing.

Spin Pull Head Case

Noise Housing Mandrel Lock Pin Holder

Mandrel
ﬂ:@ T o[l [e==>Puut

Mandrel Adapter

Q

Figure 5: Mandrel Installation

Nosepiece Installation

NouhkwnN =

Disconnect the Air Supply

Select the correct Nosepiece according to Table 5.

Remove the current Nosepiece from the tool by loosening the Lock Nut and unscrewing it.

Remove the Lock Nut from the Nosepiece

Thread the Lock Nut onto the desired Nosepiece

Screw the Nosepiece into the Nose Housing

Lock it in place by tightening the Lock Nut against the Nose Housing (Refer to the Mandrel & Nosepiece Adjustment in
the Basic Tool Operation section for adjustment).

16
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Basic Tool Operation

Before setting POP NUTs™ with this tool, refer to the Safety Instructions and Tool Setup sections of this manual to ensure
safe and reliable tool operation.

Mandrel & Nosepiece Adjustment

1. Verify that the correct Mandrel and Nosepiece are fitted to the tool for the desired POP NUT™ (See Mandrel and
Nosepiece Requirements table in the Specifications section).

Nosepiece/Anvil
/ Lock Nut

Figure 6: Nosepiece and Lock Nut

2. Loosen the lock nut on the tool and thread the Nosepiece all the way into the Nose Housing.
3. Thread the desired POP NUT™ onto the tool.

Open End POP NUTs™

a. Thread the insert onto the mandrel until the Mandrel extends beyond the insert by approximately 1 full thread
b. Unthread the Nosepiece until it is touching the flange of the insert
c. Tighten the lock nut against the Nose Housing.

Closed End POP NUTs™

a. Thread the insert onto the mandrel until it stops

b. Unthread the insert on full turn (one thread pitch)

¢.  Unthread the Nosepiece until it is touching the flange of the insert
d. Tighten the lock nut against the Nose Housing.

Open End —_ Closed End
_>H One Thread I: —»!l«— One Thread

Figure 7: Proper Mandrel and Nosepiece adjustment

17
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Setting Force Valve Spring Selection

«  Thereis one type of spring used with the PNT1000L-PC tool that covers the range of inserts indicated.

«  Review the table below Valve Spring part number.

Table 6: Setting Force Valve Spring for Standard & Thick Wall inserts

Material
Thread Size - -
Aluminum Steel RLT Stainless
Mé6
1/4-20 - DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023
. M8 DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023
Thick Wall 5/16-18
(Std & ST) M10
DPN901-023 DPN901-023 - DPN901-023*
3/8-16
M12
1/2-13 - DPN901-023 - -

* Need to set tool at 0.55Mpa Minimum.

Table 7: Setting Force Valve Spring for Thin Wall inserts (TK, TL, TH)

Thread Size Steel

'1\/}2_20 DPN901-023
e 5’\‘/}?6_1 . DPN901-023
(TK,TL, TH) gﬂ/;?] ; DPN901-023

'1\/} 1221 5 DPN901-023

Tool Operation

Loading the POP NUT™ onto the tool

1. Connect the air supply to the tool.
2. Thread the insert 1/4 turn onto the Mandrel.

3. Press the insert against the Mandrel as indicated and the Mandrel will spin, automatically threading the insert onto the

Mandrel.

20 mm

[0.79in]

Figure 8: Valve Spring

4. Keep pushing the insert onto the Mandrel until the Mandrel stops spinning (If the insert is not fully threaded, the

setting stroke will be shortened by the gap between the head of the insert and the Nosepiece).
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NotOK —r

Figure 9: Loading the POP NUT™ onto tool

Installing the POP NUT™ into the work piece

1. With the POP NUT™ mounted on the Mandrel, insert it perpendicularly into the hole of the work piece
2. Pull the trigger and hold it to install the insert
3. Keep trigger depressed until the Mandrel reverses direction and completely unthreads the Mandrel from the insert.
4. Lightly pull the tool away from the work piece as Mandrel is reversing to disengage it from the insert.
5. Once the tool is disengaged from the insert, release the trigger.*
. LIGHTLY PULL
Trigger
I ®H—== |® ( | ( I @ ==
i H 1 ' T | \
: kLT SR i
| | PULL — HOLD | RELEASE
T T B
|I 1] ",I_EE
Work piece %
Figure 10: Setting the POP NUT™
Note:

«  Fitthe flange of the insert flat against the work piece.
« Do not tilt the tool. The tool must be perpendicular to the work piece.

OK Not OK Not OK

o A
LT

!
Figure 11: Proper insertion of POP NUT™ threaded inserts into an application
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* Disengaging the tool from the insert

A WARNING!

If you let go of the trigger during the installation sequence, the insert may not set completely, the hydraulics will reset and
the tool will not automatically unthread from the insert.
DO NOT pull the trigger again, follow the steps below to disengage the insert.

To disengage the tool from the insert and application:

1.
2.

3.

Depress and hold the Control Knob

While holding the Control Knob, press and hold the trigger. This will cause the Mandrel to spin counter-clockwise and
unthread the insert.

When fully unthreaded, release the trigger.

To disengage the tool from the insert and work piece if the Mandrel is stuck:

1.
2.

Disconnect the air supply

Thread the M4 x20 Cap screw provided with the tool, into the hole in the side of the Nose Housing. Thread the Cap
screw in until if fits snugly against the inner Spin Pull Head, locking the rotatioin of the Mandrel to the tool.

Turn the body of the tool counter-clockwise to detach it from the insert.

ROTATE

=
; Cap Screw L g
. re
2. trigger ! 1
1. Control Knob I Nose Housing (111

Figure 12: Disengaging the tool from the insert

\P’
| | Spin Pull Head

S T
H—

-
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Setting Force Adjustment

«  Verify the proper Valve Spring is selected — See “Setting Force Valve Spring Selection”

«  Adjust the setting force of the tool according to insert size and thickness of work piece as indicated in the instructions
below.

«  Test 5 pieces before beginning production work to ensure proper setting of the POP NUT™.

«  Proper setting force is critical:
« Low setting Force results in insufficient stroke and clamping of the insert, leading to a Spin Out failure in the

application

- High setting force results in excess stroke and possible insert threads stripping and Mandrel damage

Adjustment for Standard POP NUTs™

Use the following procedure to determine the proper setting requirments for the SPH, SFH, APH, AFH, SPS, SFS, APS, AFS
& SRH Series of POP NUTs™:

1. Determine minimum stroke, “S™" from the appropriate formula in the table for the POP NUT™ being used.
2. Settheinsertin a test piece with the proper thickness

3. Measure the value of SM" and compare to the formula result.

Table 8: Stroke Formula for Standard POP NUTs™

Thread Size Stroke (S"") Formula
M6X1.0 2.4+(N-t)-0.4
M8X1.25 RLT 2.4+(N-t)-0.4
M8X1.25 2.8+(N-t)-0.4
M10X1.5 3.0+(N-t)-0.4
M12X1.75 3.2+(N-t)-0.4

Example: SPH625 POP NUT™ with a 1.5mm thick work piece

t = Workpiece thickness, N =1 value of last 2 digits of POP Nut number

10 t
t=1.5mm, N =15 (25)= 25 — .,
SMin =24 + (2.5 - 1.5)-04 st
SMin = 3mm
IF... THEN...
SMin (Measured) .- GMin (Formula) Increase setting force — See “Adjustment of Setting Force”

' ' Check POP Nut threads for damage or sticking to Mandrel for 5 test pieces
SMin (Measured) 5, GMin (Formula) . If okay, setup of tool is complete
If damaged, Decrease setting load - See “Adjustment of Setting Force"
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Adjustment for ST & Thin Wall POP NUTs™

Use the following procedure to determine the proper setting requirements for the ST, TK, TL, TH Series of POP NUTs™:

1. Determine the Installed Length, “IL” of the POP NUT™ being used. This information can be found in the Emhart POP
NUT™ Blind Rivet Nut catalog.

2. Settheinsertin a test piece with the proper thickness

3. Measure the IL value after insertion and compare to the desired value

Figure 13:“Il” Measurement

IF... THEN...

| (Measured) , || _(Desired) Increase setting force — See “Adjustment of Setting Force”

Check POP Nut threads for damage or sticking to Mandrel for 5 test pieces
«  If okay, setup of tool is complete
«  If damaged, Decrease setting load - See “Adjustment of Setting Force"

IL (Measured) <IL (Desired)

Adjustment of Setting Force

The following is the procedure for adjusting the Setting Force:
1. Loosen Socket Set Screw on Setting Force Control Valve.
2. Turn the Adjuster using a flat blade screwdriver as needed.
a. Adjust Setting force by 1/4 turn increments to prevent stripping or damaging of insert threads.
3. Tighten Socket Set Screw on Setting Force Control Valve.

DESIRED EFFECT ACTION
Increase Setting Force (Increases Stroke) Rotate Adjuster Clockwise
Decrease Setting Force (Decreases Stroke) Rotate Adjuster Counter-Clockwise

= Melockwise

Setting Force

Control Valve === ‘\

Socket Set Screw

> ]
counterclockwise

Adjuster

Figure 14: Adjustment of Setting Force

Note:
. The stoke may increase or decrease due to changes in air pressure [~0.1 mm (0.004 in) per 0.1 MPa (15 psi)]
o Multiple work piece thicknesses
«  When using the POP NUT™ tool to set the same insert in multiple work piece thicknesses, adjust the setting force to
accommodate the thinnest work piece.

A WARNING!

Adjust Fastening Load Control Valve by 1/4 rotations.
If the Adjuster is rotated clockwise by a large amount to increase the setting force it may cause stripping or sticking of
Mandrel and/or POP NUT™ threads.
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Maintenance

Table 9: Maintenance Schedule

Item

Frequency

Details

Lubricate Air

1-2 drops/20 sets

See“Tool Setup”
Lubricates internal seals and Air Motor

Clean & Lube Mandrel 50 sets +  Replace if worn/damaged

. Prevents insert damage or jamming.
Inspect Nosepiece 50 sets +  Replace if worn/damaged

. Prevents insert damage or jamming.
Lubricate rotating parts. 1000 sets «  Prevents loss of Mandrel rotation force.

Inspect Control Nut, T Valve Push Rod.

Mandrel breakage

Replace if bent or broken

Recharge hydraulics

Loss of Stroke

See “Recharging Hydraulics”

Clean & Lube Mandrel

Clean and Lube the Mandrel every 50 sets.

«  Over time, debris can stick to the Mandrel reducing its lubrication making it difficult to mount POP NUTs™ or
causing premature wear or jams.

+  Lube the Mandrel with 1 drop of oil. Use the same oil that is used with the Air Lubricator or an ISO VG 32 type oil.

Figure 15: Clean and Lube Mandrel

Lubricate Rotating Parts

Lubricate the Spin Pull Head and Spin Pull Head Case after approximately every 1000 sets.
« Lack of lubrication will cause increase internal friction causing premature wear and reducing the Mandrel rotation
speed and torque

Spin Pull Head Case

Spin Pull Head

Figure 16: Lubricating the Spin Pull Head
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Recharging Hydraulics

«  Ifthe stroke gets too short and the tool is unable to properly set an insert the Hydraulic Oil may need to be recharged.

Note: If the stroke is still inadequate after recharging, the Hydraulic Seals may need to be replaced. Contact your local
distributor for tool repair.

Recharging Procedure

Disconnect the air supply

Remove Air Tube from the fitting in the Chamber

Remove the four (4) truss head machine screws attaching the Chamber to the Handle Lower
Turn the tool upside down and slowly remove the Chamber from the tool

Remove the Air Piston Assembly and the Tube

uhwnN =

Truss Head Screw (X 4)
Chamber

Air Tube
Handle Lower

Air Piston Assembly
Chamber

Handle Lower

Figure 17: Removing the Chamber and Air Piston Assembly

6. Dispose of the old hydraulic oil in a proper waste oil container
7. Pour the new hydraulic oil into the bore of the handle until the oil is level with the Back-up Ring

Note: Use only Emhart approved Hydraulic Qils — See Table 3, “Specified Hydraulic Oils"

Back-up Ring

Penta Seal
Handle

Figure 18: Re-filling Hydraulic Oil

Replace the Air Piston Assembly and push it into the Handle slowly, 5 times, and then remove it
. Check to see if the oil level has fallen or if there are air bubbles present in the oil
10. If the oil level has dropped or air bubbles are present, repeat steps 7 thru 9

© ®
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11.

12.
13.
14.
15.
16.

Air Piston

Tube Insertion
Assembly

Hole

S ) 2 Tube
Handle Lower

Tube Insertion
Hole

Air Piston
Assembly

\I Tube

Figure 19: Recharging and purging air bubbles

After replacement of the hydraulic oil, line up the Air Piston Assembly and the Tube Insertion Hole in the Handle Lower
and push the Tube into place.

Pass the Tube into the tube insertion holes in the Air Piston Assembly and the Handle Lower

Replace the Chamber and the four (4) truss head machine screws and tighten

Place the tool on its side so that the Fill Screw is uppermost.

Use a flat bladed screwdriver to unscrew the fill screw to let any excess oil and air (bubbles) escape.

Once the hydraulic oil stops coming out, tighten the Fill Screw

Figure 20: Purging excess oil
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Troubleshooting

If you are unable to fix the tool after reviewing this manual and the troubleshooting section, contact your distributor or
Embhart Technologies for repair.

Problem Cause Action Section
Cannot thread the POP | Incorrect Mandrel and Nosepiece | Change to the correct parts for Specifications, Table 5
NUT™ onto Mandrel the POP Nut you are using.

Mandrel threads are damaged.

Replace the Mandrel

Tool Setup,

Metal chip are jammed in
Mandrel’s threads.

Clean and lube the Mandrel

Maintenance

No forward or
reverse rotation of
the Mandrel. (Slow
rotation)

Low air pressure. Adjust the air supply to the Tool Setup
correct pressure range
Insufficient Lubricant. Adjust the Lubricator drip rate. Tool Setup

Insufficient Lubricant in the
rotating parts.

Lubricate the rotating parts

Maintenance

After installation, the tool is still
threaded into the insert and work
piiece

Disengage the tool from the
workpiece using the Control Knob

Tool Operation

The Mandrel cannot
unthread from the
insert

The insert threads have been
damaged due to high setting force

Disengage the tooll from the work
piece

Adjust the setting force correctly

Tool Operation

Setting Force
Adjustment

Mandrel threads are damaged.

Replace the Mandrel

Tool Setup, Mandrel and
Nosepiece installation

Unthreading sequence
stopped during
automatic reverse

Trigger was released while
detaching the tool (before
unthreading was complete)

Disengage the tool from the
workpiece using the Control Knob

Review the proper operating
procedure

Tool Operation,
Disengaging the tool
from the insert

Basic Tool Operation

The insert is not
fully set, stroke is
incomplete

Low air pressure.

Adjust the air supply to the
correct pressure range

Tool Setup

Too little hydraulic oil.

Recharge the hydraulic oil

Maintenance

The tool automatically
reverse rotates

T-Valve assembly is stuck in back
position due to lack of lube

Lube air inlet, cycle tool trigger
and push T-Valve Push Rod in and
out

Maintenance

The tool does not
reverse rotate
automatically

Low air pressure

Adjust the air supply to the
correct pressure range

Tool Setup

Too little hydraulic oil or air is
mixed in hydraulic oil.

Recharge and bleed the hydraulic
oil

Maintenance

The Mandrel is
damaged, and/or
broken

Life of the Mandrel Replace the Mandrel Tool Setup
The setting force is excessive Adjust the setting force correctly | Setting Force
Adjustment
Replace the damaged parts Tool Setup

Tool is not perpendicular to the
work piece during installation

Review the proper operating
procedure

Replace the damaged parts

Basic Tool Operation

Tool Setup, Mandrel and
Nosepiece installation

Tool cannot be
adjusted to achieve a
proper installation

Too little hydraulic oil

Recharge the hydraulic oil

Maintenance

Mandrel rotates
clockwise as soon as air
is supplied to tool and
does not stop

M-Valve Rod (#103) at back of Air
Motor is stuck

Remove Rear Case (#30) and
inspect M Valve End (#133) and M
Valve Rod (#103)

PNT1000L-PC Diagram
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Safety Data

SEAL LUBE (P/N: PSA075508P)

LUBRIPLATE® 130-AA

Manufactured by:

Fiske Brothers Refining Co.
Phone: (419) 691-2491
Emergency: (800) 255-3924

ALVANIA® EP Grease 1

Prod Code: 71124
Manufactured by:
Shell Oil Products
Phone: (877) 276-7285
MSDS#: 57072E-5

First Aid:

SKIN:

Remove any contaminated clothing and wash with soap
and warm water. If injected by high pressure under skin,
regardless of the appearance of its size, contact a physician
IMMEDIATELY.

Delay may cause loss of affected part of body.

INGESTION:
Call a physician immediately. Do not induce vomiting.

EYES:
Flush with clear water for 15 minutes or until irritation
subsides. If irritation persists, consult a physician.

Fire:

FLASH POINT: COC- 400°F

Cool exposed containers with water.

Use foam, dry chemical, carbon dioxide or water spray.

Environment:

WASTE DISPOSAL:

Assure conformity with applicable disposal regulations.
Dispose of absorbed material at an approved waste disposal
facility or site.

SPILLAGE:
Scrape up grease, wash remainder with suitable petroleum
solvent or add absorbent.

Handling/ Storage:
Keep containers closed when not in use. Do not handle or
store near heat, sparks, flame or strong oxidants.

Lubriplate® is a registered trademark of Fiske Brothers
Refining Company.

Please refer to the actual MSDS for complete safety and
handling information. These can be obtained from the
point of purchase.

HYDRAULIC OIL (P/N: PRG540-130)

MOBIL DTE 26

Manufactured By:

ExxonMobil Corporation
Emergency Phone: (609) 737-4411
MSDS Fax on Demand:

(613) 228-1467 MSDS # 602649-00

Shell TELLUS 68

Manufactured By:

SOPUS Products

Health Information: (877) 504-9351
MSDS Assistance:

(877) 276-7285 MSDS # 402288L-0

Distributed By:
Embhart Teknologies
Phone: (203) 924-9341

First Aid:

SKIN:

Remove contaminated clothing and shoes and wipe excess
from skin. Flush skin with water, then wash with soap and
water. If irritation occurs, get medical attention.

INGESTION:

Do not induce vomiting. In general, no treatment is
necessary unless large quantities of product are ingested.
However, get medical attention.

EYES:
Flush with water. If irritation occurs, get medical attention.

Fire:

FLASH POINT: 390°F/198.9°C

Material will float and can be re-ignited on the surface of
water. Use water fog, ‘alcohol foam, dry chemical or carbon
dioxide (CO2) to extinguish flames. Do not use a direct
stream of water.

Environment:

SPILLAGE:

Soak up residue with an absorbent such as clay, sand or
other suitable material. Place in a non-leaking container and
seal tightly for proper disposal.

Handling:

Wash with soap and water before eating, drinking, smoking,
applying cosmetics or using toilet. Properly

dispose of leather articles such as shoes or belts that cannot
be decontaminated. Use in a well ventilated area.

Storage:
Store in a cool, dry place with adequate ventilation. Keep
away from open flames and high temperatures.
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EC DECLARATION OF CONFORMITY

We, Stanley Engineered Fastening, Nippon POP Rivets and Fasteners Ltd., Hosoda, Noyori-cho, Toyohashi, Aichi,
441-8540 JAPAN, declare under our sole responsibility that the product:

Description: Hydro-Pneumatic Blind Rivet Nut Tool

Model: POP® PNT1000L-PC

to which this declaration relates is in conformity with the following harmonized standards:

EN1SO 12100:2010 ENISO 11148-1:2012
EN ISO 15744:2002 EN ISO 20643:2005
EN 1SO 4413:2010 EN ISO 4414:2010
EN 1SO 3744:2010 BS EN 28662-1:1993
ES100118-rev 17:2017

Technical documentation is compiled in accordance with Annex 1, section 1.7.4.1, in accordance with the following
Directive: 2006/42/EC The Machinery Directive (Statutory Instruments 2008 No 1597 - The Supply of Machinery (Safety)
Regulations refers).

The undersigned makes this declaration on behalf of STANLEY Engineered Fastening

Diisulee Movi

Daisuke Mori
Director of Engineering, Japan
Nippon POP Rivets and Fasteners Ltd., Hosoda, Noyori-cho, Toyohashi, Aichi, 441-8540 JAPAN

Place of Issue: Aichi, Japan
Date of Issue: 01-06-2021

The undersigned is responsible for compilation of the technical file for products sold in the European Union and makes this
declaration on behalf of Stanley Engineered Fastening.

Matthias Appel

Team Leader Technical Documentation

Stanley Engineered Fastening, Tucker GmbH, Max-Eyth-Str.1,
35394 GiefBen, Germany

This machinery is in conformity with
Machinery Directive 2006/42/EC

STANLEY.

Engineered Fastening
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UK DECLARATION OF CONFORMITY

We, Stanley Engineered Fastening, Nippon POP Rivets and Fasteners Ltd., Hosoda, Noyori-cho, Toyohashi, Aichi,
441-8540 JAPAN, declare under our sole responsibility that the product:

Description: Hydro-Pneumatic Blind Rivet Nut Tool

Model: POP® PNT1000L-PC

to which this declaration relates is in conformity with the following designated standards:

EN1SO 12100:2010 ENISO 11148-1:2012
EN ISO 15744:2002 EN I1SO 20643:2005
EN1SO 4413:2010 EN ISO 4414:2010
EN ISO 3744:2010 BS EN 28662-1:1993
ES100118-rev 17:2017

Technical documentation is compiled in accordance with the Supply of Machinery (Safety) Regulations 2008, S.I. 2008/1597
(as amended).

The undersigned makes this declaration on behalf of STANLEY Engineered Fastening

Diisulee Movi

Daisuke Mori
Director of Engineering, Japan
Nippon POP Rivets and Fasteners Ltd., Hosoda, Noyori-cho, Toyohashi, Aichi, 441-8540 JAPAN

Place of Issue: Aichi, Japan
Date of Issue: 01-06-2021

The undersigned is responsible for compilation of the technical file for products sold in the United Kingdom and makes this
declaration on behalf of Stanley Engineered Fastening.

A. K. Seewraj
Director of Engineering, UK

Avdel UK Limited, Stanley House, Works Road, Letchworth Garden City, Hertfordshire,
SG6 1JY UNITED KINGDOM

This machinery is in conformity with
Supply of Machinery (Safety) Regulations 2008,

C n S.1. 2008/1597 (as amended)

STANLEY.

Engineered Fastening
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PROTECT YOUR INVESTMENT!

STANLEY ENGINEERED FASTENING TOOL WARRANTY

STANLEY Engineered Fastening warrants that all power tools have been carefully manufactured and that they will be free
from defect in material and workmanship under normal use and service for a period of one (1) year.
This rivet nut tool warranty applies to the first time purchaser of the tool for original use only.

Exclusions:
Normal wear and tear.
Periodic maintenance, repair and replacement parts due to normal wear and tear are excluded from coverage.

Abuse & Misuse.
Defect or damage that results from improper operation, storage, misuse or abuse, accident or neglect, such as physical
damage are excluded from coverage.

Unauthorized Service or Modification.
Defects or damages resulting from service, testing adjustment, installation, maintenance, alteration or modification in any
way by anyone other than STANLEY Engineered Fastening, or its authorized service centres, are excluded from coverage.

All other warranties, whether expressed or implied, including any warranties of merchantability or fitness for purpose are
hereby excluded.

Should this tool fail to meet the warranty, promptly return the tool to our factory authorized service centre location nearest
you. For a list of Stanley Engineered Fastening Authorized Service Centres in the US or Canada, contact us at our toll free
number (877)364 2781.

Outside the US and Canada, visit our website www.StanleyEngineeredFastening.com to find your nearest STANLEY
Engineered Fastening location.

STANLEY Engineered Fastening will then replace, free of charge, any part or parts found by us to be defective due to faulty
material or workmanship, and return the tool prepaid. This represents our sole obligation under this warranty. In no event
shall STANLEY Engineered Fastening be liable for any consequential or special damages arising out of the purchase or use of
this tool.

REGISTER YOUR BLIND RIVET NUT TOOL ONLINE
To register your warranty online, visit us
https://www.stanleyengineeredfastening.com/support/warranty-registration-form.

Thank you for choosing a STANLEY Engineered Fastening’s POP® Brand tool.
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Introduction

L'outil PNT1000L-PC est un outil Iéger destiné a poser des rivets-écrous aveugles POP NUT™ de la marque POP® ainsi que
d'autres inserts aveugles filetés en réglant la force de pose de l'insert a poser plutot que la course, comme le font les outils de
pose habituellement. Contréler la force de la pose offre plusieurs avantages :

«  Aucun ajustement de la course n'est nécessaire pour poser le méme écrou dans divers ouvrages.

«  Suppression des dommages dus aux "doubles courses" sur I'ouvrage et sur I'écrou.

«  Pose correcte méme si l'espace entre la bride de I'écrou et la pointe de I'embout est tout petit.

Le tableau 1 liste les rivets-écrous POP NUT™ qui peuvent étre posés a l'aide de cet outil. Il est toutefois nécessaire de
changer la pointe d'embout et le mandrin en fonction de la taille des rivets POP NUT™. (Consultez le tableau 5, Exigences
mandrin et embout de nez dans la section Caractéristiques)

Table1 : Gamme des rivets-écrous POP NUT™

Filetage e
Taille Aluminium Acier RLT Inox
M6X1.0 ] , v v
Ya-20
M8X1.25 L, v v v
5/16-18
M10X1.5 L, ., ) s
3/8-16
M12X1.75 ) v ] ;
1/2-13

* Nécessité de régler I'outil a 0,55 Mpa [80 psi] au minimum.
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Consignes de sécurité

@ Ce manuel d'utilisation doit étre lu par toute les personnes qui installent ou qui utilisent cet outil et en portant une
attention particuliére aux consignes de sécurité qui suivent.

@ Veillez a toujours porter une protection oculaire pouvant résister aux impacts lorsque vous utilisez I'outil. La classe de
protection nécessaire doit étre définie en fonction de chaque utilisation.

@ Veillez a porter des protections auditives conformément aux instructions de votre employeur et telles que prescrites
par la réglementation sur la santé et la sécurité au travail.

@. L'utilisation de l'outil peut exposer les mains de I'opérateur a des risques et notamment a un écrasement, des chocs,
des coupures, des éraflures et des brilures. Portez des gants adaptés pour protéger vos mains.

Consignes de sécurité

Les définitions ci-dessous décrivent le niveau de gravité de chaque mention d'avertissement. Veillez a lire le manuel et a faire

attention a ces symboles.

A DANGER : Indique une situation de risque imminent, qui conduit, si elle n'est pas évitée, a la mort ou a de graves
blessures.

A AVERTISSEMENT : Indique une situation de risque potentiel, qui pourrait, si elle n'est pas évitée, conduire a la mort
ou a de graves blessures.

A ATTENTION : Indique une situation de risque potentiel qui peut, si elle n'est pas évitée, conduire a des blessures
légeéres.

A ATTENTION : L'utilisation de ce mot sans symbole indique une situation de risque potentiel, qui peut, si elle n'est pas
évitée, conduire a des dommages matériels.

L'utilisation ou la maintenance incorrectes de ce produit peut entrainer de graves blessures et des dégats matériels.
Veillez a lire et a bien comprendre tous les avertissements et toutes les instructions d'utilisation avant d'utiliser cet
équipement. L'utilisation d'outils électriques impose le respect des consignes de sécurité de base afin de réduire le
risque de blessure.

CONSERVEZ TOUS LES AVERTISSEMENTS ET TOUTES LES CONSIGNES POUR POUVOIR VOUS Y REFERER DANS LE
FUTUR.

Consignes de sécurité générales

. En raison des nombreux risques, veillez a lire et a assimiler les consignes de sécurité avant d'installer I'outil, de le faire
fonctionner, de le réparer, d'en effectuer la maintenance et avant de remplacer un accessoire ou de travailler a proximité
de l'outil. Le non-respect de cette consigne peut entrainer de graves blessures.

« Linstallation, le réglage et I'utilisation de I'outil sont réservés aux seuls opérateurs, qualifiés et correctement formés.

«  Nl'utilisez PAS I'outil a d'autres fins que la pose de rivets aveugles STANLEY Engineered Fastening.

«  Nl'utilisez que des pieces, fixations et accessoires, recommandés par le fabricant.

«  NE modifiez PAS cet outil. Les modifications peuvent réduire I'efficacité des dispositifs de sécurité et augmenter les
risques encourus par I'opérateur. Toute modification de I'outil réalisée par le client I'est sous sa propre et entiére
responsabilité et aura pour conséquence d'annuler toute garantie applicable.

«  Nejetez pas les consignes de sécurité ; transmettez-les a |'opérateur.

«  N'utilisez pas I'outil s'il a été endommagé.

«  Avant utilisation, vérifiez que les piéces mobiles sont alignées correctement et qu'elles ne sont pas coincées. Vérifiez
I'absence de rupture de pieces ainsi que toute autre condition qui pourrait affecter le bon fonctionnement de I'outil. En
cas de dommage, faites réparer l'outil avant de I'utiliser. Retirez toutes les clés ou pinces de réglage avant I'utilisation.

«  Les outils doivent étre inspectés périodiquement afin de contréler que les valeurs nominales et les marquages prescrits
par la partie applicable de la norme ISO 11148 figurent lisiblement sur l'outil. Lemployeur/I'utilisateur doit contacter le
fabricant pour obtenir des étiquettes de marquage de rechange en cas de nécessité.

«  Loutil doit en permanence étre conservé en bon état de marche, I'absence de dommages et son bon fonctionnement
doivent étre vérifiés a intervalles réguliers par des personnes qualifiées. Les opérations de démontage sont réservées
aux seuls personnes qualifiées. Ne démontez pas cet outil sans avoir au préalable consulté les instructions liées a la
maintenance.

Risques de projections

«  Débranchez I'alimentation pneumatique de l'outil avant d'effectuer toute opération de maintenance, de réglage,
d'installation ou de retrait du nez ou d'autres accessoires.
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Gardez a l'esprit qu'une défaillance de I'ouvrage, des accessoires ou de I'outil lui-méme peut engendrer des projections
a grande vitesse.

Veillez a toujours porter une protection oculaire pouvant résister aux impacts lorsque vous utilisez I'outil. La classe de
protection nécessaire doit étre définie en fonction de chaque utilisation.

Il est également nécessaire, au méme moment, de définir les risques possibles pour les tiers.

Veillez a ce que I'ouvrage soit fixé de facon sare.

Controlez que les moyens de protection contre I'éjection des fixations sont bien en place et qu'ils fonctionnement
correctement.

Ne faites JAMAIS fonctionner I'outil en direction de quiconque.

Risques liés a l'utilisation

Lutilisation de I'outil peut exposer les mains de I'opérateur a des risques et notamment a un écrasement, des chocs, des
coupures, des éraflures et des brilures. Portez des gants adaptés pour protéger vos mains.

Les opérateurs et le personnel de maintenance doivent étre physiquement capables d'appréhender le volume, le poids
et la puissance de l'outil.

Tenez correctement 'outil ; restez prét a pouvoir contrer tous ses mouvements, normaux ou inattendus et gardez vos
deux mains disponibles.

Gardez les poignées de l'outil seches, propres et exemptes d'huile ou de graisse.

Conservez une posture équilibrée et gardez vos pieds bien ancrés au sol lorsque vous utilisez |'outil.

Relachez le dispositif de mise en marche/arrét en cas de coupure de I'alimentation pneumatique.

N'utilisez que les lubrifiants recommandés par le fabricant.

Evitez tout contact avec le fluide hydraulique. Afin de minimiser le risque d'éventuelles irruptions cutanées, rincez
abondamment en cas de contact.

Les fiches de données de sécurité matiere pour toutes les huiles et tous les lubrifiants hydrauliques sont disponibles sur
demande auprés de votre fournisseur en outillage.

Evitez toutes les postures inadaptées car elles ne permettent pas de contrer les mouvements normaux ou inattendus de
I'outil.

Si l'outil est installé sur un dispositif de suspension, veillez a qu'il soit correctement sécurisé.

Gardez a l'esprit le risque d'écrasement ou de pincement si I'embout de nez n'est pas installé.

N'utilisez PAS I'outil si le porte-nez n'est pas en place.

Le dégagement des mains de l'utilisateur de I'outil est nécessaire avant l'intervention.

Lorsque vous déplacez I'outil d'un endroit a un autre, gardez vos mains éloignées de la gachette afin d'éviter tout
déclenchement accidentel.

NE maltraitez PAS l'outil en le faisant tomber ou en vous en servant comme d'un marteau.

Risques liés a la répétition des mouvements

Pendant I'utilisation de l'outil, il est possible que l'opérateur ressente un certain inconfort dans la mains, les bras, les
épaules, le cou ou d'autres parties du corps.

Pour utiliser I'outil, l'opérateur doit adopter une posture confortable mais sre et éviter les maladresses et les
déséquilibres. L'utilisateur doit changer de position au cours des longues opérations pour aider a éviter l'inconfort et la
fatigue.

Si l'opérateur présente des symptomes persistants et récurrents tels qu'un inconfort, des douleurs, des
endolorissements, des picotements, des engourdissements, des sensations de brdlure ou des rigidités, n'ignorez pas
ces signaux d'alerte. Lopérateur doit en référer a son employeur et consultez un professionnel de santé spécialisé.

Risques liés aux accessoires

Débranchez I'outil de I'alimentation pneumatique avant d'installer ou de retirer I'embout de nez ou un accessoire.
N'utilisez que des accessoires et des consommables de la taille et du type recommandés par le fabricant de l'outil.
N'utilisez pas d'autres types ou tailles d'accessoires ou de consommables.

Risques liés au poste de travail

Les glissades, les trébuchements et les chutes sont les causes principales des accidents de travail. Faites attention

aux surfaces devenues glissantes par l'utilisation de I'outil ainsi qu'aux risques de trébuchement que représentent les
flexibles pneumatiques.

Faites preuve de vigilance dans les environnements inconnus. lls peuvent présenter des risques cachés, risques
électriques ou liés aux autres réseaux de fluides.

L'outil n'est pas congu pour étre utilisé dans des environnements potentiellement explosifs et elle n'est pas isolée contre
les contacts électriques.

Assurez-vous de I'absence de cables électriques, de canalisations de gaz, etc. qui pourraient créer un risque s'ils sont
endommagés pendant I'utilisation de I'outil.

Portez des vétements appropriés. Ne portez aucuns vétements amples, ni bijoux. Gardez vos cheveux, vos vétements
et vos gants loin des pieces mobiles. Les vétements amples, les bijoux ou les cheveux longs peuvent étre happés par les
pieces mobiles.
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Risques liés au bruit

Toute exposition a des niveaux sonores élevés peut provoquer une perte de I'ouie invalidante et permanente ainsi que
d'autres problémes tels que des acouphénes (tintements, bourdonnements, sifflements ou ronronnements dans les
oreilles). C'est la raison pour laquelle, I'évaluation des risques et la mise en ceuvre de contrdles adaptés a ces risques
sont essentiels.

Les contrbles adaptés pour réduire ces risques peuvent inclure des actions comme la mise en place de matériaux
insonorisants pour empécher les ouvrages de "résonner".

Veillez a porter des protections auditives conformément aux instructions de votre employeur et telles que prescrites
par la réglementation sur la santé et la sécurité au travail.

Veillez a choisir, entretenir et remplacer les consommables/outil inséré de la fagon recommandée dans la notice
d'utilisation, afin d'éviter toute augmentation inutile du bruit.

Risques liés aux vibrations

L'exposition aux vibrations peut engendrer des dommages invalidants sur les nerfs et la circulation sanguine au niveau
des mains et des bras.

Portez des vétements chauds lorsque vous travaillez dans le froid et gardez vos mains au chaud et au sec.

Si vous ressentez des engourdissements, des picotements, des douleurs ou que la peau de vos doigts et de vos mains
blanchit, n'utilisez plus 'outil, avertissez votre employeur et consultez un médecin.

Soutenez, autant que possible, le poids de I'outil a I'aide d'un support, d'un dispositif tenseur ou d'un balancier car ils
permettent de tenir I'outil avec moins de force.

Consignes de sécurité supplémentaires propres aux outils électriques pneumatiques

L'alimentation en air ne doit pas dépasser 7 bars (100 PSI).

L'air sous pression peut provoquer de graves blessures.

Ne laissez jamais l'outil en marche sans surveillance. Débranchez le flexible pneumatique lorsque I'outil n'est pas utilisé,
avant de remplacer un accessoire ou pour effectuer des réparations.

Ne dirigez jamais I'air vers vous-méme ou les autres.

Leffet "coup de fouet" des flexibles peut engendrer de graves blessures. Controlez toujours I'absence de dommages et
la bonne fixation des flexibles et des raccords.

Avant utilisation, vérifiez I'absence de dommage sur la ligne d'air, tous les raccords doivent étre correctement fixés. Ne
faites tomber aucun objet lourd sur les flexibles. Un choc brutal peut occasionner des dommages internes et conduire a
la rupture prématurée du flexible.

L'air froid doit étre dirigé loin des mains.

Si vous utilisez des raccords universels a tourner (raccords a griffes), des goupilles de blocage doivent étre installées et
des cables de sécurité doivent étre utilisés comme protection contre les "effets coup de fouet" en cas de défaillance des
raccordements flexible/outil ou flexible/flexible.

Ne soulevez PAS I'outil par le flexible. Utilisez toujours la poignée de l'outil.

Les orifices d'aération ne doivent ni étre bouchés, ni étre recouverts.

Gardez le systéeme hydraulique exempt de toute saleté ou corps étranger qui pourraient provoquer le
dysfonctionnement de l'outil.

La politique de STANLEY Engineered Fastening prévoit le développement et 'amélioration constants des produits
et nous nous réservons le droit de modifier les caractéristiques techniques de tous les produits sans notification

préalable.
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Caractéristiques

Tableau 2 : Spécifications de I'outil
Elément Spécifications
Poids 2,77 kg (6,11 Ibs)

Longueur totale

315 mm (12,4 in)

Hauteur totale

295 mm (11,6 in)

Course de I'outil

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

Force de traction

24,3 kN a 5,0 bars (5463 Ibf a 72,5 psi)

air comprimé

0,5-0,6Mpa (5 - 6 bars) (72,5 - 87 psi)

Huile hydraulique

Consultez le tableau 3, Huiles hydrauliques spécifiées

Capacité de pose

Consultez le tableau 1,Gamme des rivets-écrous POP NUT™

Niveau sonore de l'outil*
(EN ISO 15744)

Lpa (pression sonore) : 87,9dB, Kpa (incertitude) : <1,5dB
Lwa (puissance sonore) : 98,9dB, Kwa (incertitude) : <1,5dB
Lpc (Créte pondérée C) : 87,2dB, Kpc (incertitude) : <1,5dB

Niveau de vibrations de I'outil
(EN28662-1)

Ahd: 0,347 m/s?
K (incertitude) : 0,529 m/s?

* SEF recommande d'utiliser des protections auditives pour utiliser cet outil

Huile hydraulique

Veillez a n'utiliser que des huiles de lubrification hydrauliques spécifiées par Stanley Engineered Fastening et mentionnées
dans le tableau 3. L'utilisation d'autres types d'huiles pourrait réduire les performances de I'outil et méme I'endommager.

295

L— 106

Figure 1 : Dimensions de I'outil (mm)

—

Tableau 3 : Huiles hydrauliques spécifiées

Nom de la société Nom du produit
Idemitsu Kosan SUPERHYDRO-A-68
ExxonMobil Mobil DTE 68
Cosmo Oil Cosmo oil pass 68
JXTG Energy FBK RO68

Showa Shell Shell Tellus Oil 68
Idemitsu Kosan SUPERHYDRO-A-68
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Pieces de l'outil

s Porte-nez
Boitier avant

Contre-écrou

Boitier arriére

Orifices d'évacuation Mandrin

Pointe d'embout / Enclume

Bouton de contréle

Gachette
Raccord pneumatique pivotant
Ya NPT
Vis de remplissage
Raccord pneumatique
(non fourni)
.*J
o+
Coupleur ; Dispositif de
(non fourni) o réglage
.3 — " Sdupape de controle
Flexible ,.-"'F la force de pose
pneumatique Chambre
(non fourni) Orifices d'évacuation
— J
~
Figure 2 : Schéma des pieces de |'outil
Accessoires emballés
Tableau 4 : Accessoires emballés
N° de piéce Elément Quantité

PNT1000L-PC-T Outil PNT1000L-PC POP NUT™ 1
PNT600-132 Crochet 1
PNT600-133 Clé a six pans 1,5 mm 1
PNT600-136 Clé a six pans 3 mm 1
DPN239-139 Clé a six pans 4 mm 1
DPN907-006 Cache vissé M4 x 20 1
DPN277-185 Outil pour retirer le mandrin POP NUT™ 1
TNMO00397(ou 398) Notice d'utilisation (EU1 ou EU2) 1
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Tableau 5 : Exigences mandrin et embout de nez

Embout de nez plat Adaptatet.lr Gl Mandrin
C mandrin

Paroi épaisse

Std & ST

( ) /:L 1.D. Taille du filetage M8X1.0

POP NUT f\QJ @ o e

% \¥_/ i I —
Taille du e = | —t—
filetage
N° de piece I.D. N° de piece N° de piece Taille du filetage

M6X1.0 PNT1000-02-6 6.1 PNT600-01-6P M6X1.0
PNT1000-58

M8X1.25 PNT1000-02-8 ®8.1 PNT600-01-8 M8X1.25

M10X1.5 PNT1000-02-10 ®10.1 PNT1000-01-10A M10X1.5

M12X1.75 PNT1000-02-12 ®12.1 PNT1000-01-12A M12X1.75

1/4-20 PNT1000-02-420 ¢ 6.5 PNT600-01-420 1/4-20
PNT1000-58

5/16-18 PNT1000-02-8 ®8.1 PNT600-01-518R 5/16-18

3/8-16 PNT1000-02-10 ®10.1 PNT1000-01-616R 3/8-16

1/2-13 PNT1000-02-813 ®12.8 PNT1000-01-813 1/2-13

Embout de nez piloté Adaptatelrlr Gl Mandrin
. mandrin
Paroi fine
(TK,TL,TH) Jr
== 1.D. - I Taille du filetage M8X1.0

POP NUT ) — @ S b

Taille du - T L S —

filetage !

N° de piece I.D. N° de piece N° de piece Taille du filetage

M6X1.0 PNT1000-02-6P 96.1 PNT600-01-6P M6X1.0
PNT1000-58

M8X1.25 PNT1000-02-8P ®8.1 PNT600-01-8P M8X1.25

M10X1.5 PNT1000-02-10P ®10.1 PNT1000-01-10P M10X1.5

M12X1.75 PNT1000-02-12P ®12.1 PNT1000-01-12P M12X1.75

1/4-20 PNT1000-02-420P ©6.5 PNT600-01-420 1/4-20
PNT1000-58

5/16-18 PNT1000-02-8P ®8.1 PNT600-01-518 5/16-18

3/8-16 PNT1000-02-10P ®10.1 PNT1000-01-616 3/8-16

1/2-13 PNT1000-02-813P ®12.8 PNT1000-01-813 1/2-13

* Consultez la section Configuration de I'outil pour obtenir plus de précisions quant a l'installation de la pointe d'embout et

du mandrin.
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Schéma PNT1000L-PC
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Nomenclature
Elément N°de piece Désignation Quantité Elément N°de piece Désignation Quantité

1 PNT600-01-8 Mandrin M8 1 52 DPN900-052 Joint torique 1
2 PNT1000-02-8 Pointe d'embout M8 1 55 PNT1000-33 Tube SV/HL 1
3 PNT1000-03 Contre-écrou 1 56 PNT1000-34 Tube HU/HL 1
4 PNT1000-04 Porte-nez 1 59 DPN900-053 Joint torique 6
5 PNT1000-05 Tige de verrouillage 1 60 DPN902-001 Bague de retenue 1
6 PNT1000-06 \F:zlizslzil;aggzupille de 1 61 PNT1000-38 Tige Soupape V 1
62 DPN277-071 Cache vissé a téte plate 1
7 DPN900-046 Joint torique 1 63 DPN277-011 Gachette 1
8 | PNT1000-07 322585390;"”'8 de 1 64 | PNT1000-39 Tube SV/HU 2
9 DPN901-013 Ressort 1 65 DPN907-012 Cache vissé a six pans 1
10 | PNT1000-08 Téte de traction rotative 1 66 | DPN235-047 Vis de remplissage !
1 PNT1000-09 Boitier Téte de traction rotative 1 &7 DPN900-033 Joint torique 3
12 PNT1000-10 Embout T 68 PNT1000-40A Soupape T Boitier arriére 1
15 DPN277-322 Boitier avant 1 69 PNT1000-41 Soupape T Boitier central 1
16 | PNT1000-14 Boitier Mt 1 70 | PNT1000-42 Tige Soupape T !
17 | PNT1000-15 Verrouillage Boitier 1 1 GO = Sl el S !
18 DPN901-018 Ressort de rappel 1 72 DPN900-013 Joint torique 6
19 |PNT1000-17 Réceptacle joint de tige 1 73 |DPN900:014  |Jointtorique !
20 DPN908-015 Racleur ] 74 PNT600-91 Soupape T Partie avant 1
1 DPN908-016 Bague BU 1 75 PNT1000-44 Verrouillage Soupape T 1
22 |DPN908-019 |lointdetige 1 76 | DPN901-014 Ressort !
25 |DPN908-014 Joint Piston 1 77 || DAL ITHITEE 2
2% DPN908-017 Bague BU T 78 DPN900-017 Joint torique 8
27 | DPN900-047 Joint torique 1 e G Cadlys Selipelya L
28 DPN277-187 Poignée supérieure T 80 DPN277-323 Tige-poussoir Soupape T 1
29 |PNT600-20 Tige Démarrage 1 S DI PR S lhelis !
30 PNT1000-21 Boitier arridre 1 82 DPN277-324 Bouton de controle 1
31 DPN907-007 Cache vissé a six pans 2 83 DPN905-004 VBRI EE SRS S !
32 | DPN907-006 Cache vissé a six pans 1 84 | PNT1000-59 Cache vissé a six pans !
33 PNT1000-22 Cache extrémité 1 85 DPN905-005 Vis de réglage a six pans 3
34 DPN900-048 Joint torique 12 86 DPN907-005 Cache vissé a six pans 1
35 | PNT1000-23 Tube HU/EC 2 87 | DPN907-009 SZFI’O‘:%‘:" vissé avec semelle 4
36 PNT1000-24A Tube cache extrémité 2 38 PNT1000-49A Bouchon 1
37 DPN907-008 Cache vissé a six pans 7 89 DPN900-054 sl ]
38 |DPN900-049 | Jointtorique ! 90 |DPN900-006 |Joint torique 2
39 |DPN277-189 Poignée ! 91 | PNT1000-50A Soupape Partie inférieure 1
40 PNT1000-26A Manchon ! 94 PNT1000-54 Butée de soupape 2
41 DPN908-020 Joint de tige 1 95 PNT1000-55A Raccord R ]
42 |DPN908018 | BagueBU ! 96 |PNT1000-56A | Adaptateur Raccord R 1
43 BRIRIEE e IR ! 97 PNT1000-57 Entretoise Raccord R 1
44 DPN900-050 Joint torique ! 98 PNT1000-58 Adaptateur de mandrin M6, M8 1
45 PNT1000-28 Réceptacle joint vérin 1 13 S Rondelladeverouiiagea 1

46 DPN277-180 Chambre 1 ressort
47 DPN902-005 Bague de retenue E 2 140 PNT1000-11 Ensemble raccord 1
48 PNT600-74 Carter de soupape EXT 2 141 PNT1000-18 Ensemble Piston hydraulique 1
49 DPN901-012 Ressort 2 142 FAN277-194 Ensemble piston pneumatique 1
50 DPN900-051 Joint torique 2 143 | PNT1000-35 Ensemble Soupape V 1
51 PNT600-77 Tige de soupape EXT 2 144 FAN277-195 Ensemble supérieure Soupape 1
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Elément N° de piece Désignation Quantité Elément N° de piece Désignation Quantité
145 [ PNT600-34 Vis a téte bombée 1 Accessoires
146 | DPN277-309 Pour l'installation 1 32 DPN907-006 Cache vissé a six pans 1
149 | DPN277-327 Tube a air 1 134 | PNT600-132 Crochet 1
151 FAN277-311 fS:rtzzzzepcies:ontréle dela 1set 135 PNT600-133 Clé pour vis HS, 1,5mm 1
136 PNT600-136 Clé pour vis HS, 3mm 1
146 DPN277-309 Pour l'installation 1 137 DPN239-139 Clé pour vis HS, 4mm 1
152 | DPN277-306 Dispositif de réglage ! 138 | DPN277-185 Libération mandrin POP NUT 1
153 DPN901-023 Ressort de soupape 1 147 PNT1000-01-10A | Mandrin, M10 1
155 | DPN277-305 Clapet ! 148 | PNT1000-02-10 | Pointe d'embout, M10 1
156 | DPN900-015 Joint torique ! * Consultez le tableau 5 pour plus de mandrins et de pointes d'embouts
157 | DPN905-006 Vis de réglage a six pans 1
158 DPN277-307 Carter Soupape 1
200 PNT600-200 Moteur pneumatique Tset
49 DPN901-012 Ressort 1
73 DPN900-014 Joint torique 2
90 DPN900-006 Joint torique 2
99 DPN900-042 Joint torique 1
100 |DPN277-177 Cache vissé a téte plate 1
101 PNT600-101A Plaque d'extrémité Carter moteur 1
102 DPN900-043 Joint torique 1
103 PNT600-103 Tige Soupape M 1
104 PNT600-104 Extrémité Carter moteur 1
105 PNT600-105 Rondelle 1
106 DPN900-044 Joint torique 1
107 PNT600-107 Porte-joint torique 1
108 DPN900-045 Joint torique 1
109 | DPN902-002 Bague de retenue 1
110 PNT600-110 Boitier 1
111 PNT600-111 Roulement a billes 1
112 PNT600-112 Plaque arriére 1
113 PNT600-113 Rotor 1
114 PNT600-114 Lame 4
115 | PNT600-115 Goupille a ressort 1
116 | PNT600-116 Cylindre 1
117 | PNT600-117 Plaque avant 1
118 | PNT600-118 Roulement a billes 1
119 PNT600-119 Entretoise 1
120 PNT600-120 Engrenage solaire 1
121 PNT600-121 Engrenage planétaire 6
122 | PNT600-122 Goupille a aiguille 6
123 PNT600-123 eRs;Jree;)ZZedrique afuseaux et ]
124 PNT600-124 Entretoise 1
125 PNT600-125 Engrenage interne 1
126 PNT600-127 Roue cylindrique a fuseaux 1
127 PNT600-128 Entretoise 1
128 | PNT600-129 Roulement a billes 1
129 | DPN902-003 Bague de retenue 1
130 | DPN902-004 Bague de retenue 1
133 PNT600-98B Extrémité Soupape M 1
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Installation de l'outil

Premiere installation

1. Controlez que I'embout de nez et le mandrin installés soient bien adaptés pour des rivets POP NUT™. Consultez la
section Fonctionnement de base de l'outil pour savoir comment correctement régler l'outil.

2. Raccordez le raccord de sortie d'air au raccord d'arrivée d'air pivotant sur l'outil. Le raccord d'arrivée d'air pivotant est un

raccord fileté 1/4 NPT.

Raccordez le flexible pneumatique a l'outil.

4. Installez le filtre a air, le régulateur et le systéeme de lubrification sur la ligne d'air, entre I'alimentation en air et le flexible
pneumatique raccordé a I'outil, a moins de 3m [6 ft] de l'outil.

5. Réglez I'alimentation en pression d'air et le volume d'écoulement de I'huile du systeme de lubrification
«  Pression d'air: 0,5-0,6 MPa. (72,5-87 psi)
+  Volume d'écoulement de I'huile : 1-2 gouttes/ 20 écrous posés

Régulateur
Filtre a air \ Lubrificateur

w

A.Iimenta'Fior? =T Arrivée d'air
air comprime ‘J,_lf:tra:;_ sy Filetage 1/4 NPT
[ m |
—(0
Flexible pneumatique Coupleur (prise) |/

Longueur : 3m [6 ft] Maxi

.D.:6,5mm [1/4%] Mini Raccord pneumatique

Filetage 1/4 NPT
N _
N

Remarque : Les raccords et flexibles ne sont pas fournis avec l'outil

Figure 3 : Installation de I'outil

Remarque : Consultez la notice d'utilisation du systéme de lubrification utilisé pour savoir quelle méthode de réglage et
quelles huiles de lubrification utiliser avec les moteurs pneumatiques.

A AVERTISSEMENT !

Utilisez un flexible pneumatique avec une pression nominale de 1,0 Mpa (145 psi / 10 bars) ou supérieure a la pression de
service normale maximum. Veillez également a ce que la matiére du flexible soit adaptée a I'environnement d'utilisation (ex :
étanche a I'huile, résistant a I'usure et a l'abrasion, etc.). Pour avoir plus de précisions, consultez le catalogue du fabricant du
flexible.

Installation du mandrin et de I'embout de nez

Installation du mandrin (avec outil pour retirer le mandrin POP NUT™, DPN277-185)

Débranchez I'alimentation en air

Sélectionnez le bon mandrin en fonction du tableau 5.

Retirez I'embout de nez de I'outil en desserrant le contre-écrou et en le dévissant (Figure 4).

Insérez I'outil pour retirer le mandrin POP NUT™ par-dessus le mandrin et dans le porte-nez.

Poussez l'outil pour retirer le mandrin dans l'outil afin de libérer le support de la goupille de verrouillage du mandrin.

Tout en gardant l'outil pour retirer le mandrin inséré, dévissez le mandrin en le tournant dans le sens inverse des

aiguilles d'une montre.

Tout en maintenant I'outil pour retirer le mandrin inséré, vissez le mandrin voulu jusqu'en butée.

8. Retirez I'outil pour retirer le mandrin et tournez le mandrin dans le sens inverse des aiguilles d'une montre pour vous
assurer que le support de la goupille de verrouillage est bien engagé.

9. Réinstallez 'embout de nez.

ounprwn =
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Mandrin

POP NUT™
Libération du mandrin

POUSSER > T

Figure 4 : Outil pour retirer le mandrin POP NUT™

Installation du mandrin (sans outil pour retirer le mandrin POP NUT™, DPN277-185)

1. Débranchez I'alimentation en air

2. Sélectionnez le bon mandrin en fonction du tableau 5.

3. Retirez le porte-nez de I'outil pour mettre le mandrin et le boitier de la téte de traction rotative a nu (Figure 5).

4. Ramenez le support de la goupille de verrouillage vers |'arriere et dévissez le mandrin en le tournant dans le sens

inverse des aiguilles d'une montre.

Tout en maintenant le support de la goupille de verrouillage vers l'arriere, vissez le mandrin voulu jusqu'en butée.

Relachez le support de la goupille de verrouillage.

Remarque: Si le support de la goupille de verrouillage ne revient pas a sa position d'origine, tournez le mandrin dans
le sens inverse des aiguilles d'une montre pour vous assurer que la goupille de verrouillage accroche bien
le mandrin et que le support se déplace vers 'avant.

7. Réinstallez le porte-nez.

o w

Boitier Téte de traction rotative )
Porte-nez Support goupille de

Mandrin verrouillage
/ Mandrin
(e[| - [l
E' ——"> ENFONCER

Adaptateur de mandrin

Q

Figure 5 : Installation du mandrin

Installation de 'embout de nez

Débranchez I'alimentation en air

Sélectionnez la bonne pointe d'embout en fonction du tableau 5.

Retirez la pointe d'embout de 'outil en desserrant le contre-écrou et en le dévissant.

Retirez le contre-écrou de la pointe d'embout

Vissez le contre-écrou sur la pointe d'embout choisie

Vissez la pointe d'embout dans le porte-nez

Fixez-la en place en serrant le contre-écrou contre le porte-nez (consultez le paragraphe Régler le mandrin et la pointe
d'embout dans la section Fonctionnement de base de l'outil, pour en savoir plus sur le réglage).

NouhkwhN =
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Fonctionnement de base de l'outil

Avant de poser des POP NUTs™ avec cet outil, consultez les consignes de sécurité et les sections dédiées a l'installation de

I'outil de cette notice afin de garantir le fonctionnement siir et fiable de I'outil.

Régler le mandrin et la pointe d'embout

1. Controlez que le mandrin et la pointe d'embout installés dans I'outil sont bien adaptés pour le POP NUT™ voulu
(consultez le tableau Exigences mandrin et pointe d'embout de la section Spécifications).

Pointe d'embout / Enclume

Contre-écrou

Figure 6 : Pointe d'embout et contre-écrou

2. Desserrez le contre-écrou sur l'outil et vissez la pointe d'embout tout du long dans le porte-nez.
3. Vissezle POP NUT™ sur l'outil.

POP NUTs™ a extrémité ouverte

a. Vissezl'insert sur le mandrin jusqu'a ce que le mandrin s'étende au-dela de l'insert d'environ 1 filet complet
b. Dévissez la pointe d'embout jusqu'a ce qu'elle touche la bride de l'insert
¢. Serrezle contre-écrou contre le porte-nez.

POP NUTs™ a extrémité fermée

a. Vissez l'insert sur le mandrin jusqu'en butée

b. Dévissez l'insert d'un tour complet (un pas de filetage)

c. Dévissez la pointe d'embout jusqu'a ce qu'elle touche la bride de l'insert
s.  Serrez le contre-écrou contre le porte-nez.

Extrémité ouverte — Extrémité fermée

CI o

*‘ ‘4— Un filet I: —

<+— Un filet

Figure 7 : Bon réglage du mandrin et de la pointe d'embout
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Choisir le ressort de soupape pour la force de pose

Il existe un type de ressort a utiliser avec I'outil PNT1000L-PC et qui couvre toute la gamme des inserts mentionnés.

Consultez le tableau ci-dessous Numéro d'article Ressort de soupape.

Tableau 6 : Ressort de soupape pour la force de pose pour inserts standard et a paroi épaisse

. Matiére
Taille du filetage — %
Aluminium Acier RLT Inox

M6

1/4-20 - DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023

M8
Paroi épaisse | ;¢ 15 DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023
(standard et V10
ST) DPN901-023 DPN901-023 - DPN901-023*

3/8-16

M12

1/2-13 - DPN901-023 - -

* Nécessité de régler I'outil a 0,55Mpa au minimum.

Tableau 7 : Ressort de soupape pour la force de pose pour les inserts a paroi fine (TK, TL, TH)

Taille du filetage | Acier

,1\/}2_20 DPN901-023
Paroi fine ?/?6—1 8 DPN901-023
(T TL TH) e DPN901-023

,1\/}12?1 3 DPN901-023

DPN901-023: |

Figure 8 : Ressort de soupape

Fonctionnement de l'outil

Charger le POP NUT™ sur l'outil
1.

2.
3.
4

Raccordez 'alimentation en air a 'outil.
Vissez l'insert d'un quart de tour sur le mandrin.

Enfoncez l'insert contre le mandrin tel qu'indiqué pour que le mandrin tourne et visse automatiquement l'insert.
Continuez a pousser l'insert sur le mandrin jusqu'a ce que le mandrin cesse de tourner (si l'insert n'est pas

completement vissé, la course de réglage est raccourcie de l'espace entre la téte de l'insert et la pointe de I'embout).

4
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Espace \

NotOK —f-— --—

Figure 9 : Charger le POP NUT™ sur l'outil

Riveter le POP NUT™ sur I'ouvrage

1. Alors que le POP NUT™ est installé sur le mandrin, insérez-le dans le trou de l'ouvrage a la perpendiculaire
2. Actionnez la gachette et maintenez-la enfoncée pour poser l'insert

3. Gardez la gachette enfoncée jusqu'a ce que le mandrin change de sens de rotation et qu'il soit complétement dévissé
de l'insert.

4. Soulevez légerement 'outil de I'ouvrage au fur et a mesure que le mandrin tourne dans le sens inverse afin de le
désengager de l'insert.

5. Unefois l'outil désengagé de l'insert, relachez la gachette.*

) TIRER LEGEREMENT
Gachette
+ |-@l _—::-"-'—_:"'II |J/- | © 1 |;f- . | | |"'J_ | |'$I|' e |f_
. ] H i
! i # e ! I @- | I ! i ﬂ II__,-—'"'
i b7 97 i, 0
| | ENFONCER . | MAINTENIR |

[
Ouvrage = =7

Figure 10 : Riveter le POP NUT™

Remarque:
« Installez la bride de l'insert a plat contre l'ouvrage.
«  N'inclinez pas I'outil. Loutil doit étre tenu a la perpendiculaire par rapport a I'ouvrage.

OK Not OK Not OK

Espace "'\
H i

|
Figure 11 : Pose correcte d'inserts filetés POP NUT™
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* Retirer I'outil de l'insert

A AVERTISSEMENT !

Si vous relachez la gachette pendant le cycle de pose, il se peut que I'insert ne soit pas complétement inséré, le systéeme
hydraulique est alors réinitialisé et I'outil ne se dévisse pas automatiquement de l'insert.

NE RAPPUYEZ PAS sur la gachette, respectez les étapes ci-dessous pour sortir de l'insert.

Pour retirer I'outil de l'insert et de I'ouvrage :

1.
2.

Maintenez enfoncé le bouton de controle

Tout en maintenant le bouton de controle enfoncé, maintenez la gachette enfoncée. Cela entraine la rotation du
mandrin dans le sens inverse des aiguilles d'une montre et le dévissage de l'insert.

Une fois l'insert complétement dévissé, relachez la gachette.

Pour retirer l'outil de l'insert et de I'ouvrage si le mandrin est coincé :

1.
2.

Débranchez I'alimentation en air

Vissez le bouchon M4 x20 fourni avec l'outil dans le trou sur le c6té du porte-nez. Vissez le bouchon jusqu'a ce qu'il soit
parfaitement ajusté contre la téte de traction rotative interne, bloquant ainsi la rotation du mandrin de l'outil.

Tournez le corps de I'outil dans le sens inverse des aiguilles d'une montre pour le séparer de l'insert.

TOURNER
——

; Cache vissé s
> Ve
2. gachette ! 1
1.Bouton de I Porte-nez (111

controle : ij ?

\P’
| | Téte de traction rotative

S T
H—

-

Figure 12 : Retrait de l'outil de l'insert
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Réglage de la force de pose

«  Controlez avoir bien choisi le ressort de soupape — Consultez "Choisir le ressort de soupape pour la force de pose"
«  Réglez laforce de I'outil en fonction de la taille de l'insert et de I'épaisseur de lI'ouvrage, comme indiqué dans les
consignes qui suivent.
«  Faites un test avec cinq piéces avant de lancer la production afin de vous assurer que le POP NUT™ sera correctement
posé.
«  Lebonréglage de la force est crucial :
- Silaforce est insuffisante, la course et la fixation de I'insert seront insuffisantes ce qui conduira a un défaut "Spin
Out" sur l'ouvrage
- Silaforce est excessive, la course sera trop importante et le pas de vis de l'insert pourra étre faussé et le mandrin
endommagé

Réglage pour les POP NUTs™ standard

Utilisez la procédure qui suit pour définir le bon réglage nécessaire pour les POP NUTSs™ SPH, SFH, APH, AFH, SPS, SFS,
APS, AFS et SRH :

1. Déterminez la course minimum, "SMn",  partir de la formule consacrée dans le tableau en fonction du POP NUT™ utilisé.
2. Posezlinsert dans une chute de la bonne épaisseur

3. Mesurez la valeur SMn et comparez-la au résultat de la formule.

Tableau 8 : Formule Course pour POP NUTs™ standard

Taille du filetage Formule Course (S*'")
M6X1.0 2,4+(N-1)-0,4
M8X1.25 RLT 2,4+(N-t

M8X1.25 2,8+
M10X1.5 3,0+
M12X1.75 3,2+

(N-t)-0,4
(N-t)-0,4
(N-t)-0,4
(N-t)-0,4

Exemple : POP NUT™ SPH625 avec un ouvrage de 1,5mm d'épaisseur
1

t =épaisseur de l'ouvrage, N = 10 valeur des deux derniers chiffres du numéro :Iu POP Nut
t=1,5mm, N=15(25)=2,5 — — 1
SMin=24+(N-t)-0,4 u_ﬁi
SV =24+ (2,5-1,5)-0,4 st
SMin = 3mm
Sl... ALORS ...
SMin (mesuré) - GMin (formule) Augmentez la force de pose — Consultez "Régler la force de pose"

Controélez I'absence de dommages sur le pas de vis du POP NUT ou le blocage
du POP NUT dans le mandrin en faisant un test sur 5 pieces

SMin (mesuré) , GMin (formule) . Sitoutest OK, le réglage de I'outil est terminé

En cas de dommage, diminuez la force de pose - Consultez "Régler la force
de pose"
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Réglage pour des POP NUTs™ ST et a paroi fine

Utilisez la procédure qui suit pour définir le bon réglage nécessaire pour les POP NUTs™ ST, TK, TL, TH.

1. Définissez la longueur installée, "IL" du POP NUT™ a poser. Ces informations sont disponibles dans la catalogue rivets-
écrous POP NUT™ de Emhart.

2. Posezlinsert dans une chute de la bonne épaisseur

3. Mesurez la valeur IL apres la pose et comparez-la a la valeur voulue

l [ ] i
L i IL
-t

!

Figure 13 : Mesure "IL"

Sl... ALORS ...

| (mesuré) 5, || (voulu) Augmentez la force de pose - Consultez "Régler la force de pose"

Contrélez I'absence de dommages sur le pas de vis du POP NUT ou le blocage du POP
NUT dans le mandrin en faisant un test sur 5 pieces

«  Sitoutest OK, le réglage de I'outil est terminé

«  Encas de dommage, diminuez la force de pose - Consultez "Régler la force de pose"

IL (mesuré) <IL (voulu)

Régler la force de pose

La procédure qui suit sert a régler la force de pose :
1. Dévissez la vis de réglage a six pans sur la soupape de contréle de la force de pose.
2. Tournezle dispositif de réglage a I'aide d'un tournevis plat.
a. Régler la force de pose par paliers de 1/4 tour avant de ne pas fausse ou endommager le pas de vis de l'insert.
3. Serrezlavis de réglage a six pans sur la soupape de contréle de la force de pose.

EFFET VOULU ACTION

Tournez le dispositif de réglage dans le sens des aiguilles

Augmenter la force de pose (augmente la course) d'une montre

Tournez le dispositif de réglage dans le sens inverse des

Diminuer la force de pose (diminue la course) .. \
aiguilles d'une montre

" =dans [E¥ensdes aiguilles
Soupape de ' d'Unemontre

contréle de la
Vis de réglage a six pans force de pose
J

gns le sens inverse de

Dispositif de réglage

Figure 14 : Régler la force de pose

Remarque:
« Il se peut que la course augmente ou diminue a cause de changements de la pression d'air [~0,1 mm (0,004 in) pour
0,1 MPa (15 psi)]
o Ouvrages de plusieurs épaisseurs
«  Sivous utilisez I'outil POP NUT™ pour poser le méme insert dans des ouvrages d'épaisseurs différentes, réglez la
force de pose en fonction de I'ouvrage le plus fin.

A AVERTISSEMENT !

Réglez la soupape de contrdle de la force de pose par 1/4 de tours.

Si le dispositif de réglage est tourné avec beaucoup d'ampleur dans le sens des aiguilles d'une montre pour augmenter la
force de pose, il se peut que cela fausse ou coince le mandrin et/ou le pas de vis du POP NUT™.
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Maintenance
Tableau 9 : Programme de maintenance
Elément Fréquence Détails
Lubrifier I'air 1-2 gouttes/ 20 poses |+  Consultez la section "Installation de l'outil"

+  Lubrifie les joints internes et le moteur
pneumatique

Nettoyer et lubrifier le mandrin 50 poses « A Remplacer en cas d'usure ou de dommage
«  Evite 'endommagement ou le blocage de l'insert.
Inspecter le pointe d'embout 50 poses - ARemplacer en cas d'usure ou de dommage
Evite 'endommagement ou le blocage de l'insert.
Lubrifier les pieces rotatives. 1000 poses . Evite la perte de force de rotation du mandrin.
Inspecter I'écrou de contréle, la tige- Rupture du mandrin « Aremplacer s'il est déformé ou cassé

poussoir de la soupape V.

Remplir le circuit hydraulique Perte de course «  Consultez la section "Remplir le circuit hydraulique"

Nettoyer et lubrifier le mandrin

+  Nettoyez et lubrifiez le mandrin toutes les 50 poses.
«  Avec le temps, des débris peuvent se coller sur le mandrin, diminuant ainsi sa lubrification et rendant plus difficile
I'installation des POP NUTs™ ou entrainant une usure prématurée ou des blocages.
+ Lubrifiez le mandrin avec 1 goutte d'huile. Utilisez la méme huile que celle utilisée dans le systeme de lubrification
de l'air ou de I'huile ISO VG 32.

Figure 15 : Nettoyer et lubrifier le mandrin

Lubrifier les piéces rotatives

«  Lubrifiez la téte de traction rotative et I'enveloppe de la téte de traction rotative apres toutes les 1000 poses environ.
- Le manque de lubrification augmente la friction interne qui provoque une usure prématurée et qui réduit la vitesse
de rotation et le couple du mandrin

Boitier Téte de traction rotative

Téte de traction rotative

Figure 16 : Lubrification de la téte de traction rotative
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Remplir le circuit hydraulique

- Silacourse est raccourcie et sil'outil est incapable de correctement poser un insert, il se peut que ce soit le circuit
hydraulique qui manque d'huile.

Remarque: Si la course reste inadaptée malgré le remplissage, il se peut que ce soit les joints du circuit hydraulique qui
doivent étre remplacés. Contactez votre distributeur local pour faire réparer 'outil.

Procédure de remplissage

Débranchez I'alimentation en air

Retirez le tube a air du raccord de la chambre

Retirez les quatre (4) vis a téte bombée fixant la chambre a la poignée inférieure
Retournez 'outil et retirez lentement la chambre de l'outil

Retirez I'ensemble Piston pneumatique et le tube

uhwnN =

Vis a téte bombée (x 4)
Chambre

Tube a air
Poignée inférieure

Ensemble piston pneumatique
Chambre

Poignée inférieure \ _
4 =, i
Poignée l:. ==

Figure 17 : Retirer la chambre et I'ensemble Piston pneumatique

6. Jetez I'huile hydraulique usagée dans un contenant adapté
7. Versez de I'huile hydraulique neuve dans le trou du la poignée jusqu'a atteindre le niveau de la bague d'appui

Remarque : Veillez a n'utiliser que les huiles hydrauliques autorisées par Emhart — Consultez le tableau 3, "Huiles
hydrauliques spécifiées"

Huile

Bague d'appui

Joint Penta

Poignée

Figure 18 : Faire le niveau d'huile hydraulique

8. Réinstallez I'ensemble Piston pneumatique et poussez-le lentement dans la poignée, 5 fois, avant de le retirer
9. Controlez pour voir si le niveau d'huile a chuté ou s'il y a des bulles d'air dans I'huile
10. Sile niveau d'huile a chuté ou si des bulles d'air sont présentes, répétez les étapes de 7 a 9
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11.

12.
13.
14.
15.
16.

Orifice d'insertion
du tube

ﬂ Ensemble piston
pneumatique

Ensemble piston
pneumatique

Orifice d'insertion
du tube

\I Tube

Figure 19 : Faire le niveau et purger les bulles d'air

Apres avoir remplacé I'huile hydraulique, alignez I'ensemble Piston pneumatique avec I'orifice d'insertion du tube sur la
poignée inférieure et poussez le tube en place.

Passez le tube a travers les orifices d'insertion dans I'ensemble Piston pneumatique et la poignée inférieure
Réinstallez la chambre et les quatre (4) vis a téte bombée et serrez les vis
Positionnez |'outil sur le c6té de sorte que la vis de remplissage se trouve en haut.

Utilisez un tournevis plat pour dévisser la vis de remplissage et laissez I'exces d'huile et I'air (bulles) s'échapper.
Dés que I'huile hydraulique se ressort plus, resserrez la vis de remplissage

Figure 20 : Purger le trop plein d'huile
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Dépannage

Sivous ne parvenez pas a réparer I'outil aprés avoir consulté ce manuel et la section Dépannage, contactez votre
distributeur ou Emhart Technologies pour le faire réparer.

Probléme

Cause

Action

Section

Impossible de visser
le POP NUT™ sur le
mandrin

Mandrin ou pointe d'embout
inadaptés

Remplacez les piéces par des
pieces adaptées pour le POP NUT
utilisé.

Spécifications, Tableau 5

Le pas de vis du mandrin est
endommagé.

Remplacez le mandrin

Installation de I'outil,

Des copeaux métallique sont
coincés dans le pas de vis du
mandrin.

Nettoyez et lubrifiez le mandrin

Maintenance

Le mandrin ne tourne
ni en marche avant,
ni en marche arriére.
(Rotation lente)

Pression d'air basse.

Réglez I'alimentation en air dans
la bonne plage de pression

Installation de I'outil

Manque de lubrifiant.

Réglez le goutte a goutte du
systéme de lubrification.

Installation de l'outil

Manque de lubrifiant dans les
piéces rotatives.

Lubrifiez les piéces rotatives

Maintenance

Apreés la pose, I'outil reste vissé
dans l'insert et I'ouvrage

Dégagez l'outil de I'ouvrage a
I'aide du bouton de contrble

Fonctionnement de
I'outil

Impossible de dévisser
le mandrin de l'insert

Le pas de vis de l'insert a été
endommagé par la trop grande
force de pose

Dégagez I'outil de I'ouvrage

Réglez correctement la force de
pose

Fonctionnement de
l'outil

Réglage de la force de
pose

Le pas de vis du mandrin est
endommagé.

Remplacez le mandrin

Configuration de
I'outil, installation du
mandrin et de la pointe
d'embout

Le dévissage s'est
arrété pendant la

séquence de sens
de rotation arriére
automatique

La gachette a été relachée pendant
la libération de I'outil (avant le
dévissage complet)

Dégagez l'outil de I'ouvrage a
I'aide du bouton de contréle

Revoyez la procédure correcte du
fonctionnement de l'outil

Fonctionnement de
I'outil, Retirer l'outil de
l'insert
Fonctionnement de
base de I'outil

Linsert n'est pas
complétement
enfoncé, la course n'est
pas complete

Pression d'air basse.

Réglez I'alimentation en air dans
la bonne plage de pression

Installation de l'outil

Trop peu d'huile hydraulique.

Faites le plein d'huile hydraulique

Maintenance

L'outil tourne
automatiquement en
sens inverse

Lensemble Soupape T est coincé
en position arriére a cause d'un
manque de lubrifiant

Lubrifiez I'arrivée d'air, actionnez
la gachette de 'outil et faites aller
et venir la tige-poussoir de la
soupape T

Maintenance

L'outil ne tourne
pas en sens inverse
automatiquement

Pression d'air basse

Réglez I'alimentation en air dans
la bonne plage de pression

Installation de l'outil

Trop peu d'huile hydraulique
ou présence d'air dans I'huile
hydraulique.

Faites le plein d'huile hydraulique
et purgez l'air

Maintenance
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Probléme

Cause

Action

Section

Le mandrin est
endommagé et/ou
cassé

Durée de vie du mandrin

Remplacez le mandrin

Installation de I'outil

La force de pose est trop
importante

Réglez correctement la force de
pose

Remplacez les pieces
endommagées

Réglage de la force de
pose

Installation de I'outil

L'outil n'est pas perpendiculaire a
I'ouvrage pendant la pose

Revoyez la procédure correcte du
fonctionnement de l'outil
Remplacez les pieces
endommagées

Fonctionnement de
base de I'outil

Configuration de
I'outil, installation du
mandrin et de la pointe
d'embout

Impossible de régler
I'outil pour que la pose
soit correcte

Trop peu d'huile hydraulique

Faites le plein d'huile hydraulique

Maintenance

Le mandrin tourne
dans le sens des
aiguilles d'une montre
des que l'outil est
alimenté en air et il ne
s'arréte pas de tourner

La tige de la soupape M (#103) a
l'arriere du moteur pneumatique
est coincée

Retirez le boitier arriére (#30)

et inspectez I'extrémité de la
soupape M (#133) et la tige de la
soupape M (#103)

Schéma PNT1000L-PC
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Données liées a la sécurité

LUBRIFIANT JOINT (P/N : PSA075508P)

LUBRIPLATE® 130-AA

Fabriqué par:

Fiske Brothers Refining Co.
Téléphone : (419) 691-2491
Urgence : (800) 255-3924

Graisse ALVANIA® EP 1

Code produit: 71124
Fabriqué par:

Shell Oil Products
Téléphone : (877) 276-7285
N°FS:57072E-5

Premiers secours

PEAU :

Retirer les vétements contaminés et laver a I'eau tiéde et au
savon. En cas d'injection cutanée a haute pression, quelle
que soit la quantité, contacter un médecin immédiatement.
Toute perte de temps peut entrainer la perte de la partie du
corps contaminée.

INGESTION :
Appeler un médecin immédiatement. Ne pas faire vomir.

YEUX :
Rincer a I'eau claire pendant 15 minutes ou jusqu'a ce que
I'irritation cesse. Si l'irritation persiste, consulter un médecin.

Incendie:

POINT ECLAIR : COC- 400°F

Refroidir les contenants exposés avec de |'eau.

Vaporiser de la mousse, un produit chimique sec, du dioxyde
de carbone ou de I'eau.

Environnement:

GESTION DES DECHETS :

Veillez a respecter toutes les dispositions des
réglementations en vigueur. Débarrassez-vous des
substances absorbées dans un lieu de récupération des
déchets agréé.

DEVERSEMENT :
Raclez la graisse, lavez les résidus a I'aide d'un solvant adapté
et ajoutez un absorbeur.

Manipulation/Stockage :

Gardez tous les contenants fermés s'ils ne sont pas utilisés.
Ne les manipulez pas et ne les stockez pas prés de sources
de chaleur, d'étincelles, de flammes nues ou de produits
fortement oxydants.

Lubriplate® est une marques commerciales déposées
appartenant a Fiske Brothers Refining Company.

Consultez les fiches de sécurité a jour pour connaitre
les informations complétes liées a la sécurité et a la

manipulation. Elles sont accessibles auprés des revendeurs.

HUILE HYDRAULIQUE (P/N : PRG540-130)

MOBIL DTE 26

Fabriquée par:

ExxonMobil Corporation

Téléphone d'urgence : (609) 737-4411
FS demande par fax :

(613) 228-1467 n°FS 602649-00

Shell TELLUS 68

Fabriquée par:

SOPUS Products

Informations sanitaires (877) 504-9351
Assistance FS:

(877) 276-7285 n°FS # 402288L-0

Distribuée par:
Emhart Teknologies
Téléphone : (203) 924-9341

Premiers secours

PEAU :

Retirer les vétement et les chaussures contaminées et
essuyer la peau. Rincer la peau a I'eau, puis laver avec de
|'eau et du savon. En cas d'irritation, consulter un médecin.

INGESTION :

Ne pas faire vomir. De fagon générale, aucun traitement n'est
nécessaire, sauf si de grandes quantités du produit ont été
ingérées. Consulter toutefois un médecin.

YEUX:
Rincer a I'eau. En cas d'irritation, consulter un médecin.

Incendie :

POINT ECLAIR : 390°F/198,9°C

La substance flotte et elle peut s'enflammer a la surface de
I'eau. Utiliser un brouillard d'eau, de la mousse "anti alcool",
un produit chimique sec ou du dioxyde de carbone (CO2)
pour éteindre les flammes. Ne pas vaporiser directement a
l'aide d'un jet d'eau.

Environnement:

DEVERSEMENT :

Absorber les résidus a l'aide d'une matiére absorbante
comme de l'argile, du sable ou toute autre matiére adaptée.
Jeter dans un contenant étanche et fermé hermétiquement.

Manipulation :

Se laver a I'eau et au savon avant de manger, boire, fumer,
utiliser des cosmétiques ou aller aux toilettes. Veillez a
correctement

jeter les articles en cuirimpossibles a décontaminer, comme
les chaussures et les ceintures. A utiliser dans une zone bien
ventilée.

Stockage:

A ranger dans un endroit frais et sec, doté d'une ventilation
efficace. A garder a I'écart des flammes nues et des
températures extrémes.
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DECLARATION DE CONFORMITE CE

Nous, Stanley Engineered Fastening, Nippon POP Rivets and Fasteners Ltd., Hosoda, Noyori-cho, Toyohashi, Aichi,
441-8540 JAPAN, déclarons sous notre seule responsabilité que le produit :

Désignation: Outil de pose hydropneumatique pour rivets-écrous

Modéle : POP® PNT1000L-PC

auquel se référe cette déclaration est conforme aux normes harmonisées suivantes :

EN1SO 12100:2010 ENISO 11148-1:2012
EN ISO 15744:2002 EN ISO 20643:2005
EN1SO 4413:2010 EN ISO 4414:2010
EN ISO 3744:2010 BS EN 28662-1:1993
ES100118-rev 17:2017

La documentation technique a été compilée conformément a I'annexe 1, section 1.7.4.1, et conformément a la Directive
suivante : Directive Machine 2006/42/CE (Textes réglementaires 2008 n°1597 - Réglementations sur la fourniture de
machines (Sécurité)).

Le soussigné fait cette déclaration au nom de STANLEY Engineered Fastening

Diisulee Movi

Daisuke Mori
Directeur Ingénierie, Japon
Nippon POP Rivets and Fasteners Ltd., Noyori-cho Hosoda, Toyohashi, Aichi 441--8540 JAPAN

Lieu de diffusion : Aichi, Japon
Date de diffusion : 01-06-2021

Le soussigné est responsable de la compilation du dossier technique pour les produits vendus au sein de I'Union
européenne et il fait cette déclaration au nom de Stanley Engineered Fastening.

Matthias Appel

Team Leader Documentation technique

Stanley Engineered Fastening, Tucker GmbH, Max-Eyth-Str.1,
35394 Giel3en, Allemagne

Cette machine est conforme a la
Directive Machines 2006/42/CE

STANLEY.

Engineered Fastening
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DECLARATION DE CONFORMITE RU

Nous, Stanley Engineered Fastening, Nippon POP Rivets and Fasteners Ltd., Hosoda, Noyori-cho, Toyohashi, Aichi,
441-8540 JAPAN, déclarons sous notre seule responsabilité que le produit :

Désignation: Outil de pose hydropneumatique pour rivets-écrous

Modéle : POP® PNT1000L-PC

auquel se référe cette déclaration est conforme aux normes suivantes :

EN1SO 12100:2010 EN ISO 11148-1:2012
EN ISO 15744:2002 EN ISO 20643:2005
EN 1SO 4413:2010 EN ISO 4414:2010
EN 1SO 3744:2010 BS EN 28662-1:1993
ES100118-rev 17:2017

La documentation technique a été compilée conformément a la réglementation sur la fourniture de machines (Sécurité)
2008, S.I. 2008/1597 (amendée).

Le soussigné fait cette déclaration au nom de STANLEY Engineered Fastening

Diisulee Movi

Daisuke Mori
Directeur Ingénierie, Japon
Nippon POP Rivets and Fasteners Ltd., Noyori-cho Hosoda, Toyohashi, Aichi 441--8540 JAPAN

Lieu de diffusion : Aichi, Japon
Date de diffusion : 01-06-2021

Le soussigné est responsable de la compilation du dossier technique pour les produits vendus au Royaume-Uni et il fait
cette déclaration au nom de Stanley Engineered Fastening.

A. K. Seewraj
Directeur Ingénierie, RU

Avdel UK Limited, Stanley House, Works Road, Letchworth Garden City, Hertfordshire,
SG6 1JY ROYAUME UNI

Cette machine est conforme a la
Réglementation sur la fourniture de machines (sécurité) 2008,

C n S.l. 2008/1597 (amendée)

STANLEY.

Engineered Fastening
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PROTEGEZ VOTRE INVESTISSEMENT !

GARANTIE OUTIL STANLEY ENGINEERED FASTENING

STANLEY Engineered Fastening garantit que tous les outils ont été fabriqués avec soin et qu'ils seront exempts de défauts de
pieces ou de main d'ceuvre dans des conditions normales d'utilisation et d'entretien pendant une période d'un (1) an.

Cette garantie pour outil de pose de rivets-écrous s'applique a l'acheteur de premiére main et pour un usage d'origine
uniquement.

Exclusions :

Usure normale.

La maintenance périodique, la réparation et le remplacement des pieces dus a une usure normale ne sont pas couverts par
de cette garantie.

Utilisation abusive et incorrecte.
Les défauts et dommages résultant d'une utilisation ou d'un stockage incorrect, d'une utilisation inappropriée ou abusive,
d'un accident ou d'une négligence, comme les dommages physiques par exemple, ne sont pas couverts par cette garantie.

Réparation ou modification non autorisées.

Les défauts et dommages résultant d'une réparation, de réglages tests, d'une installation, d'une maintenance, d'une
altération ou d'une modification de quelque sorte que ce soit, par quiconque n'appartenant pas a STANLEY Engineered
Fastening ou I'un de ses représentants agréés, ne sont pas couverts par cette garantie.

Toutes les autres garanties, explicites ou implicites, dont les garanties de commercialisation ou d'adaptation a un usage
particulier sont exclues par la présente.

Si cet outil devait ne pas répondre aux éléments garantis, retournez-le dans les meilleurs délais au centre de réparation
agréé par notre usine, le plus proche. Pour obtenir la liste des centres d'assistance agréés Stanley Engineered Fastening aux
USA et au Canada, appelez notre numéro gratuit (877)364 2781.

En dehors des USA et du Canada, consultez notre site Internet www.StanleyEngineeredFastening.com pour trouver votre
centre STANLEY Engineered Fastening le plus proche.

STANLEY Engineered Fastening procédera alors au remplacement, gratuit, de chacune des pieces jugées défectueuses par
nos soins dont la cause serait un défaut de piece ou de fabrication, avant de retourner I'outil en prépayé. Ceci représente
notre unique obligation dans le cadre de cette garantie. En aucun cas STANLEY Engineered Fastening ne saurait étre tenu
responsable pour quelque dommage consécutif ou spécial découlant de I'achat ou de I'utilisation de cet outil.

ENREGISTREZ VOTRE OUTIL DE POSE DE RIVETS-ECROUS EN LIGNE
Pour enregistrer votre garantie en ligne, consultez le site
https://www.stanleyengineeredfastening.com/support/warranty-registration-form.

Merci d'avoir choisi un outil de la marque STANLEY Engineered Fastening POP®.
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Einfiihrung

Das PNT1000L-PC ist ein leichtes Werkzeug fiir die Montage von POP NUT™-Blindnietmuttern der Marke POP® und anderen
Blindnietmuttern, das die Setzkraft an die zu montierenden Blindnietmuttern anpasst — und nicht, wie bei herkémmlichen
Blindnietmutterwerkzeugen, den Hub. Die Steuerung der Setzkraft hat folgende Vorteile:

«  Bei Mehrfachanwendungsgreifern ist keine Hubeinstellung fiir dieselbe Mutter erforderlich.

«  Schaden an Werkstlicken und Muttern durch einen ,Doppelhub” werden verhindert.

«  Die Muttern werden auch bei einem kleinen Spalt zwischen Mutternflansch und Mundstiick korrekt gesetzt.

In Tabelle 1 sind alle POP NUT™-Blindnietmuttern aufgefiihrt, die mit diesem Werkzeug befestigt werden kdnnen. Das
Mundstlick und der Ziehdorn missen je nach Gro3e der POP NUT™ ausgewechselt werden. (Siehe Tabelle 5, Tabelle der
Anforderungen an Ziehdorn und Mundstiick im Abschnitt Technische Daten).

Tabelle1: Sortiment der POP NUT™-Sortiment

Gewinde Material
GroBRe Aluminium Stahl RLT Edelstahl
Mé6x1,0 ) v v v
Y4-20
M8x1,25 v v v v
5/16-18
M10x1,5 L, v i ¥
3/8-16
M12x1,75 ) s ] _
1/2-13

* Das Werkzeug muss auf mindestens 0,55 MPa [80 psi] eingestellt werden.
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Sicherheitshinweise

Diese Betriebsanleitung ist von jeder Person zu lesen, die mit der Installation oder Inbetriebnahme dieses Werkzeugs
befasst ist, wobei besonders die folgenden Sicherheitsregeln zu beachten sind.

Tragen Sie wahrend des Betriebs des Werkzeugs stets einen stof3festen Augenschutz. Die erforderliche Schutzart
sollte fur jeden Anwendungsfall bewertet werden.

Verwenden Sie einen Gehorschutz, der den Anweisungen des Arbeitgebers und den Arbeitsschutzbestimmungen
entspricht.

Bei der Verwendung des Werkzeugs konnen die Hande des Bedieners Gefahren ausgesetzt werden, darunter
Quetschungen, Stof3e, Schnittverletzungen, Hautabschiirfungen und Verbrennungen. Tragen Sie zum Schutz der
Hande geeignete Handschuhe.

© ®0 9

Sicherheitsdefinitionen

Im Folgenden wird die Relevanz der einzelnen Warnhinweise erklart. Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung und achten Sie auf

diese Symbole.

A GEFAHR: Weist auf eine unmittelbar drohende gefahrliche Situation hin, die, sofern nicht vermieden, zu tédlichen
oder schweren Verletzungen fiihrt.

A WARNUNG: Weist auf eine mdglicherweise gefahrliche Situation hin, die, sofern nicht vermieden, zu tédlichen oder
schweren Verletzungen fiihren kann.

A VORSICHT: Weist auf eine mdglicherweise gefahrliche Situation hin, die, sofern nicht vermieden, zu leichten oder
mittelschweren Verletzungen fiihren kann.

A VORSICHT: Wird der Begriff ohne Warnsymbol gebraucht, weist er auf eine potenziell gefahrliche Situation hin, die
bei Nichtbeachtung zu Sachschaden fiihren kann.

UnsachgemaBer Betrieb oder falsche Wartung dieses Produkts konnen zu schweren Verletzungen und Sachschdden
fiihren. Machen Sie sich mit den Warnungen und Bedienanweisungen vertraut, bevor Sie dieses Gerdt verwenden.
Beim Gebrauch von hydropneumatischen Werkzeugen sind zum Schutz gegen Verletzungsgefahren immer die
grundlegenden Sicherheitsvorschriften zu beachten.

BEWAHREN SIE ALLE WARNHINWEISE UND ANWEISUNGEN ZUM SPATEREN NACHSCHLAGEN AUF.

Allgemeine Sicherheitsregeln

. Da verschiedene Gefahren bestehen, lesen Sie die Sicherheitshinweise genau durch, bevor Sie das Gerat installieren,
bedienen, reparieren, warten, Zubehorteile austauschen oder in der Nahe arbeiten. Andernfalls kann es zu schweren
Verletzungen kommen.

«  Nur qualifiziertes und geschultes Personal darf das Werkzeug installieren, einstellen oder benutzen.

«  NICHT auf andere Weise verwenden als im Verwendungszweck unter,Setzen von STANLEY Engineered Fastening
Nietmuttern” angegeben.

. Verwenden Sie nur Teile, Verbindungselemente und Zubehorteile, die vom Hersteller empfohlen werden.

+ Nehmen Sie KEINE Veranderungen am Werkzeug vor. Veranderungen kénnen die Wirksamkeit von
Sicherheitsvorrichtungen beeintrachtigen und die Risiken fiir den Bediener erhéhen. Jede Anderung am Werkzeug
durch den Kunden unterliegt einzig der vollen Verantwortung des Kunden und macht geltende Gewahrleistungen
ungiltig.

«  Werfen Sie Sicherheitshinweise nicht weg, sondern stellen dem Bediener zur Verfligung.

«  Verwenden Sie das Werkzeug nicht, wenn es beschadigt ist.

«  Prifen Sie vor der Verwendung, ob bewegliche Teile verzogen oder ausgeschlagen, ob Teile gebrochen oder in einem
Zustand sind, der den Betrieb des Werkzeugs beeintrachtigt. Bei Beschadigungen lassen Sie das Werkzeug warten,
bevor Sie es verwenden. Entfernen Sie vor dem Gebrauch alle Einstellwerkzeuge oder Schraubenschlissel.

«  Die Werkzeuge sind regelmaflig zu Giberpriifen, um sicherzustellen, dass die von diesem Teil der ISO 11148 geforderten
Nennwerte und Kennzeichnungen lesbar auf dem Werkzeug angebracht sind. Der Arbeitgeber/Verwender muss sich
mit dem Hersteller in Verbindung setzen, um gegebenenfalls Ersatzkennzeichnungen zu erhalten.

«  Das Werkzeug muss jederzeit in einem sicheren Betriebszustand gehalten und in regelmafigen Abstéanden von
geschultem Personal auf Beschadigungen und Funktion iberpriift werden. Nur geschultes Personal darf das Gerat
demontieren. Vor der Demontage dieses Werkzeugs ist die Wartungsanleitung zu lesen.

Gefahren durch umherfliegende Teile

«  Trennen Sie die Luftzufuhr von dem Werkzeug, bevor Sie Wartungsarbeiten durchfiihren oder versuchen, eine
Nietausrlistung oder Zubehor einzustellen, anzubringen oder abzunehmen.
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Beachten Sie, dass ein Ausfall des Werkstlicks oder des Zubehors oder auch des eingesetzten Werkzeugs selbst
Hochgeschwindigkeitsprojektile erzeugen kann.

Tragen Sie wahrend des Betriebs des Werkzeugs stets einen stol3festen Augenschutz. Die erforderliche Schutzart sollte
fur jeden Anwendungsfall bewertet werden.

Auch Risiken flir andere Personen sollten stets bewertet werden.

Vergewissern Sie sich, dass das Werkstlick sicher befestigt ist.

Uberpriifen, ob die Mittel zum Schutz vor dem Auswerfen von Verbindungselementen angebracht und funktionsfahig
sind.

Bedienen Sie das Werkzeug NICHT, wenn es auf Personen gerichtet ist.

Betriebsgefahren

Bei der Verwendung des Werkzeugs kénnen die Hande des Bedieners Gefahren ausgesetzt werden, darunter
Quetschungen, Stol3e, Schnittverletzungen, Hautabschiirfungen und Verbrennungen. Tragen Sie zum Schutz der
Hande geeignete Handschuhe.

Bediener und Wartungspersonal miissen physisch in der Lage sein, mit dem Volumen, Gewicht und der Leistung des
Werkzeugs umzugehen.

Halten Sie das Werkzeug richtig fest und seien Sie stets bereit, normalen oder pl&tzlichen Bewegungen
entgegenzuwirken, ggf. mit beiden Handen.

Halten Sie die Werkzeuggriffe trocken, sauber und frei von Ol und Fett.

Behalten Sie wahrend der Arbeit mit dem Werkzeug immer eine ausgeglichene Koérperposition und einen sicheren
Stand.

Lassen Sie die Start-/Stoppvorrichtung bei einer Unterbrechung der Luftzufuhr los.

Verwenden Sie nur die vom Hersteller empfohlenen Schmierstoffe.

Kontakt mit Hydraulikflissigkeit sollte vermieden werden. Um die Moglichkeit von Hautausschlagen zu minimieren,
sollten die betroffenen Stellen nach einem Kontakt sorgféltig abgewaschen werden.
Materialsicherheitsdatenblatter fir alle Hydraulikdle und Schmierstoffe erhalten Sie auf Anfrage bei Ihrem
Werkzeuglieferanten.

Vermeiden Sie ungeeignete Korperhaltungen, da sie es wahrscheinlich nicht ermdglichen, einer normalen oder
unerwarteten Bewegung des Werkzeugs entgegenzuwirken.

Wenn das Werkzeug an einer Aufhdangevorrichtung befestigt ist, achten Sie darauf, dass die Befestigung sicher ist.
Beachten Sie die Quetsch- oder Einklemmgefahren, wenn keine Nietausriistung montiert ist.

Werkzeug NICHT bedienen, wenn die Mundstiickhdilse entfernt wurde.

Vor der Arbeit missen die Hande des Bedieners ausreichenden Abstand zum Werkstlick haben.

Wenn das Werkzeug an einen anderen Ort gebracht wird, halten Sie die Hinde vom Ausl6ser fern, um eine
unbeabsichtigte Aktivierung zu vermeiden.

Missbrauchen Sie das Werkzeug nicht, indem Sie es herunterfallen lassen oder als Hammer verwenden.

Gefahren durch wiederkehrende Bewegungen

Bei Verwendung des Werkzeugs konnen in den Handen, Armen, Schultern, Nacken oder anderen Korperteilen des
Bedieners Beschwerden auftreten.

Bei Verwendung des Werkzeugs sollte der Bediener eine bequeme Haltung einnehmen, gleichzeitig aber sicher
stehen und unausgewogene Korperhaltungen vermeiden. Der Bediener sollte bei ldnger dauernden Aufgaben seine
Korperhaltung regelmaBig verandern, um Beschwerden und Ermiidung zu vermeiden.

Falls der Bediener Symptome wie anhaltende oder wiederkehrende Beschwerden, Schmerzen, Pochen, Kribbeln,
Taubheit, Brennen oder Steifheit versplirt, sollten diese Warnzeichen nicht ignoriert werden. Der Bediener sollte seinen
Arbeitgeber informieren und sich an einen qualifizierten Arzt wenden.

Gefahren durch Zubehor

Trennen Sie das Werkzeug von der Luftzufuhr, bevor Sie die Mundstiickbaugruppe oder das Zubehor anbringen oder
entfernen.

Verwenden Sie nur GréBen und Typen von Zubehor und Verbrauchsmaterialien, die vom Hersteller des Werkzeugs
empfohlen werden; andere Typen oder GroBen von Zubehor oder Verbrauchsmaterialien sind nicht zulassig.

Gefahren am Arbeitsplatz

Ausrutschen, Stolpern und Stlrzen sind die Hauptursachen fiir Verletzungen am Arbeitsplatz. Achten Sie auf rutschige
Oberflachen, die durch den Einsatz des Werkzeugs verursacht werden, sowie auf Stolperfallen durch die Luftleitung
oder den Hydraulikschlauch.

Gehen Sie in ungewohnter Umgebung besonders vorsichtig vor. Es kann verborgene Gefahren wie Stromleitungen
oder andere Versorgungsleitungen geben.

Das Werkzeug ist nicht fiir den Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen bestimmt und ist nicht gegen Kontakt mit
Strom geschiitzt.

Stellen Sie sicher, dass keine elektrischen Kabel, Gasleitungen usw. vorhanden sind, die eine Gefahr verursachen
konnen, falls sie mit dem Werkzeug beschadigt werden.
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Tragen Sie geeignete Kleidung. Tragen Sie keine weite Kleidung und keinen Schmuck. Halten Sie Ihre Haare, Kleidung
und Handschuhe von beweglichen Teilen fern. Lose sitzende Kleidung, Schmuck oder lange Haare kénnen sich in den
beweglichen Teilen verfangen.

Gefahren durch Larm

Belastung durch hohe Gerduschpegel kann zu dauerhaften Behinderungen, Horverlust und anderen Problemen wie
Tinnitus (Klingeln, Summen, Pfeifen oder Brummen in den Ohren) fiihren. Die Risikobewertung und die Einfiihrung
geeigneter Kontrollen fiir diese Gefahren sind daher von wesentlicher Bedeutung.

Zu den geeigneten MalBnahmen zur Verringerung des Risikos gehdren unter anderem Malinahmen zum Dampfen von
Materialien, um zu verhindern, dass Werkstiicke ,klingeln”.

Verwenden Sie einen Gehdrschutz, der den Anweisungen des Arbeitgebers und den Arbeitsschutzbestimmungen
entspricht.

Wahlen Sie das Verbrauchsmaterial/Einsatzwerkzeug aus und warten bzw. ersetzen Sie es wie in der Betriebsanleitung
empfohlen, um eine unndtige Gerduschzunahme zu vermeiden.

Gefahren durch Vibrationen

Einwirkung von Vibrationen kann zu Behinderungen der Nerven und der Blutversorgung der Hande und Arme fiihren.
Tragen Sie bei kalten Bedingungen warme Kleidung und halten Sie lhre Hinde warm und trocken.

Wenn Sie Taubheitsgefiihl, Kribbeln, Schmerzen oder Weilwerden der Haut in lhren Fingern oder Handen feststellen,
horen Sie auf, den Schrauber zu verwenden, informieren Sie Ihren Arbeitgeber und wenden Sie sich an einen Arzt.
Wenn maoglich, stlitzen Sie das Gewicht des Werkzeugs in einem Stander, einer Einspann- oder Ausgleichsvorrichtung
ab, da sich das Werkzeug dann einfacher bedienen lasst.

Zusitzliche Sicherheitshinweise fiir pneumatische Elektrowerkzeuge

Der Druck der Versorgungsluft darf 7 bar (100 PSI) nicht Giberschreiten.

Unter Druck stehende Luft kann zu schweren Verletzungen fihren.

Lassen Sie ein laufendes Werkzeug niemals unbeaufsichtigt. Trennen Sie den Luftschlauch von der Pumpeneinheit,
wenn das Werkzeug nicht in Gebrauch ist bzw. bevor Sie Zubehor austauschen oder Reparaturen durchfihren.
Richten Sie den Luftstrom keinesfalls auf sich selbst oder andere Personen.

Umbherpeitschende Schliduche kénnen zu schweren Verletzungen fiihren. Fiihren Sie immer eine Uberpriifung auf
beschadigte oder lose Schlduche und Armaturen durch.

Uberpriifen Sie das Gerit vor dem Gebrauch auf Schiaden; alle Anschliisse miissen sicher sein. Lassen Sie keine
schweren Gegenstande auf Schlduche fallen. Heftige St63e kdnnen zu internen Beschdadigungen und zu vorzeitigem
Schlauchversagen fiihren.

Kalte Luft muss von den Handen weg gerichtet werden.

Bei Verwendung von Universal-Drehkupplungen (Klauenkupplungen) sind zum Schutz gegen maéglichen Ausfall von
Schlauch-Werkzeug- oder Schlauch-Schlauch-Verbindungen Sicherungsstifte anzubringen und Sicherheitskabel zu
verwenden.

Heben Sie das Setzwerkzeug NICHT am Schlauch an. Verwenden Sie dazu immer den Griff des Setzwerkzeugs.
Laftungsoffnungen dirfen nicht blockiert oder abgedeckt werden.

Halten Sie Schmutz und Fremdkorper aus dem Hydrauliksystem des Werkzeugs fern, da sonst Fehlfunktionen auftreten
kénnen.

STANLEY Engineered Fastening verfolgt eine Politik der stindigen Produktweiterentwicklung und Verbesserung
und wir behalten uns das Recht vor, die technischen Daten eines Produkts ohne vorherige Ankiindigung zu @ndern.
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Technische Daten

Tabelle 2: Werkzeugspezifikation

Merkmal

Technische Daten

Gewicht

2,77 kg (6,11 Ibs)

Gesamtlange

315 mm (12,4 Zoll)

Gesamthohe 295 mm (11,6 Zoll)

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

Zugkraft 24,3 kN bei 5,0 bar (5463 Ibf bei 72,5 psi)

Luftversorgung 0,5-0,6 MPa (5 - 6 bar)

Hydraulikol Siehe Tabelle 3, Spezifizierte Hydraulikéle

Setzkraft Siehe Tabelle 1, Sortiment der POP NUT™-Blindnietmuttern

Werkzeug-Gerauschpegel*
(ENISO 15744)

Lpa (Schalldruckpegel): 87,9 Kpa, (Unsicherheitsfaktor): <1,5 dB
Lwa (Schallleistung): 98,9 dB, Kwa (Unsicherheitsfaktor): <1,5 dB
Lpc (C-gewichteter Spitzenwert): 87,2 dB, Kpc (Unsicherheitsfaktor): <1,5 dB

Werkzeug-Vibrationspegel
(EN28662-1)

Ahd: 0,347 m/s?
K (Unsicherheitsfaktor): 0,529 m/s?

* SEF empfiehlt beim Betrieb des Werkzeugs das Tragen eines Gehdrschutzes

Hydraulikél

295

L— 106

Abbildung 1: Werkzeugabmessungen (mm)

—

AusschlieBllich die von Stanley Engineered Fastening in Tabelle 3 angegebenen Hydraulikdle verwenden.
Der Einsatz von anderen Olen kann zu einer verringerten Leistung des Werkzeugs oder sogar Beschadigung des Werkzeugs

flhren.

Tabelle 3: Spezifizierte Hydraulikole

Firmenbezeichnung Produktbezeichnung
Idemitsu Kosan SUPERHYDRO-A-68
ExxonMobil Mobil DTE 68

Cosmo Oil Cosmo oil pass 68
JXTG Energy FBKRO68

Showa Shell Shell Tellus Oil 68
Idemitsu Kosan SUPERHYDRO-A-68
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Werkzeugkomponenten

Vorderes Gehduse Mundstlickhiilse

Verschlussmutter

Hinteres Gehduse

Auslassoffnungen Ziehdorn

Mundsttick / Amboss

Regulierknopf

Ausloser
Luftanschlussdrehgelenk

Ya NPT
Fullschraube
Luftanschlussstick
(Nicht enthalten)
-*"
-
Kupplungselement
(Nicht enthalten) o Einsteller
A — — Setzkraft
-"'. Steuerventil
Luftschlauch *
(Nicht enthalten) Kammer
Auslassoffnungen
— _/
~

Abbildung 2: Werkzeugkomponenten

Im Lieferumfang enthaltenes Zubehor

Tabelle 4: Im Lieferumfang enthaltenes Zubehor

Teile-Nr. Element Stck.
PNT1000L-PC-T PNT1000L-PC POP NUT™-Werkzeug 1
PNT600-132 Balancer-Aufhdngung 1
PNT600-133 Inbusschlissel 1,5 mm 1
PNT600-136 Inbusschliissel 3 mm 1
DPN239-139 Inbusschliissel 4 mm 1
DPN907-006 Zylinderschraube M4 x 20 1
DPN277-185 POP NUT™ Ziehdornwechsler 1
TNMO00397 (oder 398) | Bedienungsanleitung (EU1 oder EU2) 1
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Tabelle 5: Anforderungen an Ziehdorn und Mundstiick

Flaches Mundstiick Ziehdorn-Adapter Ziehdorn
Dickwand ' i MEx1 0
(Std & ST) ;—\ | GewindegroBe /
/? @ r| ] - =
POP NUT \\ /  ——
Gewindegrof3e
Teile-Nr. ID Teile-Nr. Teile-Nr. GewindegrofBe
Méx1,0 PNT1000-02-6 ©6,1 PNT600-01-6P Méx1,0
PNT1000-58
M8x1,25 PNT1000-02-8 ©8,1 PNT600-01-8 M8x1,25
M10x1,5 PNT1000-02-10 ®10,1 PNT1000-01-10A M10x1,5
M12x1,75 PNT1000-02-12 ®»12,1 PNT1000-01-12A M12x1,75
1/4-20 PNT1000-02-420 ©6,5 PNT600-01-420 1/4-20
PNT1000-58
5/16-18 PNT1000-02-8 ©8,1 PNT600-01-518R 5/16-18
3/8-16 PNT1000-02-10 ®10,1 PNT1000-01-616R 3/8-16
1/2-13 PNT1000-02-813 ©12,8 PNT1000-01-813 1/2-13
Zapfen-Mundstiick Ziehdorn-Adapter Ziehdorn
Dinnwand L 5 ‘ ) M8 0
(TK, TL, TH) =3 | S — Gewindegrofe '
'/KCT\'{E & @ i T =
POP NUT &i T 1 g . N S R >
Gewindegrof3e |
Teile-Nr. ID Teile-Nr. Teile-Nr. Gewindegroe
Méx1,0 PNT1000-02-6P ©6,1 PNT600-01-6P Méx1,0
PNT1000-58
M8x1,25 PNT1000-02-8P ©8,1 PNT600-01-8P M8x1,25
M10x1,5 PNT1000-02-10P ®10,1 PNT1000-01-10P M10x1,5
M12x1,75 PNT1000-02-12P ®12,1 PNT1000-01-12P M12x1,75
1/4-20 PNT1000-02-420P ©6,5 PNT600-01-420 1/4-20
PNT1000-58
5/16-18 PNT1000-02-8P ©8,1 PNT600-01-518 5/16-18
3/8-16 PNT1000-02-10P ®10,1 PNT1000-01-616 3/8-16
1/2-13 PNT1000-02-813P ©12,8 PNT1000-01-813 1/2-13

*Siehe Abschnitt zur Werkzeugeinrichtung fir ndhere Angaben zur Mundstiick- und Ziehdorninstallation.
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PNT1000L-PC Diagramm
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Teileliste
Element Teile-Nr. Beschreibung Stck. Element Teile-Nr. Beschreibung Stck.
1 PNT600-01-8 Ziehdorn M8 1 56 PNT1000-34 HU/HL-Schlauch 1
2 PNT1000-02-8 Mundstiick M8 1 59 DPN900-053 O-Ring 6
3 PNT1000-03 Verschlussmutter 1 60 DPN902-001 Haltering 1
4 PNT1000-04 Mundstiickhlse 1 61 PNT1000-38 S-Ventilstange 1
5 PNT1000-05 Sperrbolzen 1 62 DPN277-071 Senkschraube 1
6 PNT1000-06 Sperrbolzendriicker 1 63 DPN277-011 Ausloser 1
7 DPN900-046 O-Ring 1 64 PNT1000-39 SV/HU-Schlauch 2
8 PNT1000-07 Arretierung 1 65 DPN907-012 Innensechskantschraube 1
9 DPN901-013 Feder 1 66 DPN239-047 Fillschraube 1
10 PNT1000-08 Dreh-Ziehkopf 1 67 DPN900-033 O-Ring 3
1 PNT1000-09 Dreh-Ziehkopfhiilse 1 68 PNT1000-40A Hinteres T-Ventilgehduse 1
12 PNT1000-10 Bit 1 69 PNT1000-41 Mittleres T-Ventilgehause 1
15 DPN277-322 Vorderes Gehause 1 70 PNT1000-42 T-Ventilstange 1
16 PNT1000-14 Mastgehduse 1 71 PNT1000-43 Vorderes T-Ventilgehduse 1
17 PNT1000-15 Gehduseverschluss 1 72 DPN900-013 O-Ring 6
18 DPN901-018 Ruckzugfeder 1 73 DPN900-014 O-Ring 1
19 PNT1000-17 Stangendichtungsaufnahme 1 74 PNT600-91 T-Ventil Vorderteil 1
20 DPN908-015 Abstreifer 1 75 PNT1000-44 T-Ventilkeil 1
21 DPN908-016 BU-Ring 1 76 DPN901-014 Feder 1
22 DPN908-019 Stangendichtung 1 77 DPN900-011 O-Ring 2
25 DPN908-014 Kolbendichtung 1 78 DPN900-017 O-Ring 8
26 DPN908-017 BU-Ring 1 79 PNT1000-45 T-Ventilkappe 1
27 DPN900-047 O-Ring 1 80 DPN277-323 T-Ventil-Schiebestange 1
28 DPN277-187 Griff oben 1 81 DPN277-304 Zylinder 1
29 PNT600-20 Startstange 1 82 DPN277-324 Regulierknopf 1
30 PNT1000-21 Hinteres Gehaduse 1 83 DPN905-004 Feststellschraube 1
31 DPN907-007 Innensechskantschraube 2 84 PNT1000-59 Innensechskantschraube 1
32 DPN907-006 Innensechskantschraube 1 85 DPN905-005 Feststellschraube 3
33 PNT1000-22 Endkappe 1 86 DPN907-005 Innensechskantschraube 1
34 DPN900-048 O-Ring 12 87 DPN907-009 Innensechskantschraube 4
35 PNT1000-23 HU/EC-Schlauch 2 88 PNT1000-49A Stecker 1
36 PNT1000-24A Endkappe Schlauch 2 89 DPN900-054 O-Ring 1
37 DPN907-008 Innensechskantschraube 7 90 DPN900-006 O-Ring 2
38 DPN900-049 O-Ring 1 91 PNT1000-50A Ventil unten 1
39 DPN277-189 Griff 1 94 PNT1000-54 Ventil-Stopper 2
40 PNT1000-26A Hlse 1 95 PNT1000-55A R-Anschlusssttick 1
41 DPN908-020 Stangendichtung 1 96 PNT1000-56A R-Anschlussstiick-Adapter 1
42 DPN908-018 BU-Ring 1 97 PNT1000-57 R-Anschluss-Distanzstlick 1
43 DPN277-188 Griff unten 1 98 PNT1000-58 Ziehdorn-Adapter M6, M8 1
44 DPN900-050 O-Ring 1 139 DPN277-184 Federscheibe 1
45 PNT1000-28 Stempeldichtungsaufnehmer 1 140 PNT1000-11 Verbindungsbaueinheit 1
46 DPN277-180 Kammer 1 141 PNT1000-18 Hydraulikkolben-Baueinheit 1
47 DPN902-005 E-Haltering 2 142 FAN277-194 Luftkolben-Baueinheit 1
48 PNT600-74 EXT Ventilgehause 2 143 PNT1000-35 S-Ventil-Baueinheit 1
49 DPN901-012 Feder 2 144 FAN277-195 Obere Ventilbaueinheit 1
50 DPN900-051 O-Ring 2 145 PNT600-34 Becherschraube 1
51 PNT600-77 EXT Ventilschieberstange 2 146 DPN277-309 Armatur 1
52 DPN900-052 O-Ring 1 149 DPN277-327 Luftschlauch 1
55 PNT1000-33 SV/HL-Schlauch 1 151 FAN277-311 Setzkraft-Steuerventil 1Satz
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Element Teile-Nr. Beschreibung Stck. Element Teile-Nr. Beschreibung Stck.
146 DPN277-309 Armatur 1 137 DPN239-139 Inbusschlissel, 4mm 1
152 DPN277-306 Einsteller 1 138 DPN277-185 POP NUT Ziehdornwechsler 1
153 DPN901-023 Ventilfeder 1 147 PNT1000-01-10A | Ziehdorn, M10 1
155 | DPN277-305 Ventil 1 148 PNT1000-02-10 | Mundstiick, M10 1
156 | DPN900-015 O-Ring 1 *Siehe Tabelle 5 fiir zusatzliche Ziehdorne und Mundstticke
157 DPN905-006 Feststellschraube 1
158 DPN277-307 Ventilgehduse 1

200 |PNT600-200 Luftmotor 1 Satz
49 DPN901-012 Feder 1
73 DPN900-014 O-Ring 2
90 DPN900-006 O-Ring 2
99 DPN900-042 O-Ring 1
100 |DPN277-177 Senkschraube 1
101 PNT600-101A Endplatte Motorgehdiuse 1
102 | DPN900-043 O-Ring 1
103 PNT600-103 M-Ventilstange 1
104 PNT600-104 Motorgehduse-Seite 1
105 PNT600-105 Distanzscheibe 1
106 | DPN900-044 O-Ring 1
107 PNT600-107 O-Ring-Halter 1
108 | DPN900-045 O-Ring 1
109 DPN902-002 Haltering 1
110 | PNT600-110 Gehduse 1
111 PNT600-111 Kugellager 1
112 | PNT600-112 Stiitzplatte 1
113 PNT600-113 Rotor 1
114 PNT600-114 Schneide 4
115 PNT600-115 Federstift 1
116 PNT600-116 Zylinder 1
117 PNT600-117 Stirnplatte 1
118 PNT600-118 Kugellager 1
119 PNT600-119 Distanzsttick 1
120 PNT600-120 Sonnenrad 1
121 PNT600-121 Planetenrad 6
122 | PNT600-122 Nadelstift 6
123 PNT600-123 Planetenradaufnahme & :

Planetenrad
124 | PNT600-124 Distanzstiick 1
125 PNT600-125 Internes Planetenrad 1
126 PNT600-127 Planetenradaufnahme 1
127 | PNT600-128 Distanzsttick 1
128 PNT600-129 Kugellager 1
129 DPN902-003 Haltering 1
130 DPN902-004 Haltering 1
133 PNT600-98B M-Ventil-Ende 1
L mee
32 DPN907-006 Innensechskantschraube 1

134 PNT600-132 Balancer-Aufhdangung 1
135 PNT600-133 Inbusschlissel, 1,5 mm 1
136 PNT600-136 Inbusschliissel, 3mm 1
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Werkzeugeinrichtung

Einrichtung vor dem ersten Betrieb

1.

w

Darauf achten, dass das korrekte Mundstlick und der korrekte Ziehdorn fir die POP NUT™ montiert wurden. Siehe
Abschnitt Inbetriebnahme des Werkzeugs zur richtigen Werkzeugeinstellung.

Luftanschlussstiick an das Abzweigstliick am Werkzeug anschlie3en. Das Drehgelenk hat ein 1/4-NPT-Gewinde.
Luftschlauch an das Werkzeug anschlieBen.

Luftfilter, Regler und Schmiervorrichtung in der Luftleitung zwischen der Luftversorgung und dem Luftschlauch zum
Anschluss an das Werkzeug in einem Abstand von héchstens 3m zum Werkzeug anschlieBen.

Druckluftversorgung und Oltropfmenge der Schmiervorrichtung einstellen.

«  Luftdruck: 0,5-0,6 MPa. (72,5-87 psi)

- Oltropfmenge: 1-2 Tropfen/Befestigung von 20 Muttern

Regler
Luftfilter \ Schmiervorrichtung

Druck-

L _ = Lufteinlass
u versorgung 1--141';3—’- e 1/4-NPT-Gewinde

Luftschlauch Kupplungselement |/
Lange: Max. 3m [6 ft] (Buchse)

ID: Min. 6,5mm [1/4°] Luftanschlussstiick

1/4-NPT-Gewinde
—_ _
N

Hinweis: Luftschlauch und Anschlussstiicke sind nicht im Lieferumfang des Werkzeugs enthalten.

Abbildung 3: Werkzeugeinrichtung

Hinweis: Hinweise zu geeigneten Einstellverfahren und zu Schmierélen fiir den Einsatz mit Luftmotoren finden Sie in der
Bedienungsanleitung des verwendeten Schmiergerats.

A WARNUNG!

Luftschlauch mit einer Klassifizierung 1,0 MPa (145 psi/10 bar) oder tiber normalem Betriebshochstdruck verwenden.
AuBerdem darauf achten, dass das Schlauchmaterial fiir die Betriebsumgebung geeignet ist (d.h. 6lfest, verschleif3- und
abriebfest, etc.). Nahere Angaben finden Sie im Katalog des Schlauchherstellers.

Installation von Ziehdorn und Mundstiick

Ziehdorninstallation (mit POP NUT™ Ziehdornwechsler, DPN277-185)

PNV krWN =

o

Luftversorgung ausschalten.

Korrekten Ziehdorn gemaR Tabelle 5 auswéhlen.

Mundsttick durch Losen und Abschrauben der Verschlussmutter vom Werkzeug entfernen (Abbildung 4).
Den POP NUT™-Ziehdornwechsler tiber den Ziehdorn und in das Mundstiickgehduse fiihren.

Den Ziehdornwechsler in das Werkzeug driicken, um die Arretierung vom Ziehdorn zu I6sen.
Ziehdornwechsler gedriickt halten und Ziehdorn gegen den Uhrzeigersinn losschrauben.

Ziehdornwechsler gedriickt halten und gewiinschten Ziehdorn bis zum Anschlag einschrauben.
Ziehdornwechsler loslassen und Ziehdorn entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, um sicherzustellen, dass die
Arretierung in das Ziehdornende eingerastet ist.

Mundsttick auswechseln.
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Ziehdorn

POP NUT™
Ziehdornwechsler

DRUCKEN C——> T

Abbildung 4: POP NUT™ Ziehdornwechsler

Ziehdorninstallation (ohne POP NUT™ Ziehdornwechsler, DPN277-185)

1.
2.
3.

w

Luftversorgung ausschalten.

Korrekten Ziehdorn gemal3 Tabelle 5 auswahlen.

Mundstiickgehduse vom Werkzeug abnehmen, um den Ziehdorn und das Spin-Pull-Kopfgeh&use freizulegen

(Abbildung 5).

Arretierung zurlickziehen und den Ziehdorn entgegen dem Uhrzeigersinn losschrauben.

Arretierung zuriickhalten und gewiinschten Ziehdorn bis zum Anschlag einschrauben.

Arretierung loslassen.

Hinweis: Wenn die Arretierung nicht einrastet, Ziehdorn entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, bis dieser einrastet und
sich die Arretierung nach vorne bewegt.

Mundstlickgehdause montieren.

Dreh-Ziehkopfhilse

Mundstilckhiilse Ziehdorn Arretierung

/ Ziehdorn

——{o|||" S To[lll [==> zienen
== | W<

Q

Ziehdorn-Adapter

Abbildung 5: Ziehdorninstallation

Mundstiickinstallation

NouhkhwnN =

Luftversorgung ausschalten.

Korrektes Mundsttick anhand von Tabelle 5 auswahlen.

Aktuelles Mundstiick durch Losen und Abschrauben der Verschlussmutter vom Werkzeug entfernen.
Verschlussmutter vom Mundstiick abnehmen.

Verschlussmutter auf das gewiinschte Mundstlick schrauben.

Mundstuck in das Mundstiickgehause schrauben.

Durch Anziehen der Verschlussmutter gegen das Mundstiickgehause befestigen. (Siehe dazu Ziehdorn- &
Mundstiickeinstellung im Abschnitt,Inbetriebnahme des Werkzeugs".)
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Inbetriebnahme des Werkzeugs

Vor der Verarbeitung von POP NUTs™ mit diesem Werkzeug unbedingt die Abschnitte zu Sicherheitshinweisen und
Werkzeugeinrichtung in dieser Anleitung beachten, um einen sicheren und zuverldssigen Betrieb zu gewdihrleisten.

Ziehdorn- & Mundstiickeinstellung

1. Uberpriifen, ob der richtige Ziehdorn und das richtige Mundstiick fiir die gewiinschte POP NUT™ montiert sind. (Siehe
Tabelle Anforderungen an Ziehdorn und Mundstiick im Abschnitt ,Technische Daten”)

Mundsttick / Amboss
/ Verschlussmutter

Abbildung 6: Mundstiick und Verschlussmutter

2. Verschlussmutter am Werkzeug I6sen und Mundstiick komplett in das Mundstiickgehduse einschrauben.
3.  Gewlinschte POP NUT™ auf das Werkzeug schrauben.

Offene POP NUTs™

a. Blindnietmutter auf den Ziehdorn schrauben, bis der Ziehdorn um etwa 1 volle Gewindedrehung aus der
Blindnietmutter herausragt.

b.  Mundstiick losschrauben, bis es den Flansch der Blindnietmutter berthrt.

c.  Verschlussmutter gegen das Mundstiickgehduse anziehen.

Geschlossene POP NUTs™

a. Blindnietmutter bis zum Anschlag auf den Ziehdorn schrauben.

b. Die Blindnietmutter um eine volle Drehung I8sen (eine Gewindesteigung).
c.  Mundstlick losschrauben, bis es den Flansch der Blindnietmutter berthrt.
d. Verschlussmutter gegen das Mundstiickgehduse anziehen.

Offen —_— Geschlossen

*‘ ‘4— Ein Gewinde I:

—»le— FEin Gewinde

Abbildung 7: Korrekte Ziehdorn- und Mundsttickeinstellung
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Auswahl der Ventilfeder-Setzkraft

«  Esgibt einen Federtyp, der mit dem Werkzeug PNT1000L-PC verwendet wird und das angegebene Sortiment der
Blindnietmuttern abdeckt.
«  Beachten Sie in der Tabelle unten die Teilenummer der Ventilfeder.

Tabelle 6: Ventilfeder-Setzkraft flr Standard- und Dickwandblindnietmuttern

X " Material
Gewindegrof3e —
Aluminium Stahl RLT Edelstahl
M6
1/4-20 - DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023
. M8 DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023
Dickwand 5/16-18
(Std & ST) M10
DPN901-023 DPN901-023 - DPN901-023*
3/8-16
M12
1213 - DPN901-023 - -

* Das Werkzeug muss auf mindestens 0,55 MPa eingestellt werden.

Tabelle 7: Ventilfeder-Setzkraft fir Dinnwandblindnietmuttern (TK, TL, TH)

Gewindegrole | Stahl

,1\/}2_20 DPN901-023
Diinnwand ?/?6—18 DPN901-023
(TK.TL TH) g’}y_)] 6 DPN901-023

'1\/}1221 3 DPN901-023

DPN901-023: |

Abbildung 8: Ventilfeder

Bedienung des Werkzeugs

Laden der POP NUT™ in das Werkzeug

1. Luftversorgung an das Werkzeug anschlief3en.

20mm

[0,79 Zoll]

2. Blindnietmutter 1/4 Umdrehung auf den Ziehdorn schrauben.

3. Blindnietmutter wie angegeben gegen den Ziehdorn driicken. Durch den Eigendrehimpuls des Ziehdorns wird die
Blindnietmutter automatisch auf den Ziehdorn geschraubt.

4. Die Blindnietmutter solange auf den Ziehdorn driicken, bis dieser stehen bleibt. Wenn die Blindnietmutter nicht
vollsténdig aufgeschraubt ist, verkiirzt sich der Setzhub um den Abstand zwischen der Oberseite der Blindnietmutter
und dem Mundsttick.
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Licke \

Nicht OK —-— = =-—

Abbildung 9: Laden der POP NUT™ in das Werkzeug

Setzen der POP NUT™ in das Werksttick

1. POP NUT™ am Ziehdorn befestigen und senkrecht in die Bohrung des Werkstiicks einsetzen.

2. Den Ausloser zum Setzen der Blindnietmutter ziehen und halten.

3. Ausloser solange gedriickt halten, bis der Ziehdorn die Richtung @ndert und sich vollstandig aus der gesetzten
Blindnietmutter losschraubt.

4. Werkzeug leicht vom Werkstlick wegziehen, sobald der Ziehdorn die Drehrichtung d@ndert, um ihn von der
Blindnietmutter zu I6sen.

5. Nach dem Loésen des Werkzeugs von der Blindnietmutter den Ausldser loslassen.*

) LEICHT ZIEHEN
Ausloser
| |; —\( : M \ i | | l |$| —\(
o ] Sa— © ) Il If —
| o LAy LAl
| | ZIEHEN | HALTEN |

_i_ _|_ .—]— | LOSLASSEN
T :|'§1_D,___ ;
R 7 ¥

Werkstuick I:? ':?

Abbildung 10: Setzen der POP NUT™

Hinweis:
«  Flansch der Blindnietmutter flach auf das Werksttck legen.
«  Werkzeug nicht kippen. Das Werkzeug muss senkrecht zum Werkstiick aufliegen.

OK Nicht OK Nicht OK

e AN
i qu

Abbildung 11: Korrektes Einsetzen der Blindnietmutter in die Anwendung

|
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*Losen des Werkzeugs von der Blindnietmutter

A WARNUNG!

Wird der Ausloser wahrend des Setzvorgangs losgelassen, so wird der Setzhub unterbrochen. In diesem Fall wird die
Blindnietmutter unter Umstanden nicht vollstandig gesetzt und das Werkzeug lasst sich nicht von der Blindnietmutter
abschrauben.

Ausloser NICHT erneut driicken. Nachfolgende Schritte zum Lésen der Blindnietmutter befolgen.

Zum Losen des Werkzeugs von Blindnietmutter und der Anwendung:

1.
2.

3.

Regulierknopf driicken und gedrtickt halten

Bei gedriicktem Regulierknopf den Ausloser gedriickt halten. Dadurch dreht sich der Ziehdorn entgegen dem
Uhrzeigersinn und schraubt sich von der Blindnietmutter los.

Sobald die Blindnietmutter vollstandig losgeschraubt ist, Ausloser und Regulierknopf loslassen.

Losen des Werkzugs von Blindnietmutter und Anwendung bei verklemmtem Ziehdorn:

1.
2.

Luftversorgung ausschalten.

Schrauben Sie die mit dem Werkzeug mitgelieferte M4 x 20 Zylinderschraube in das Loch an der Seite der
Mundsttickhilse. Drehen Sie die Zylinderschraube ein, bis sie fest am inneren Dreh-Ziehkopf anliegt und die Drehung
des Ziehdorns am Werkzeug sichert.

Das gesamte Werkzeug entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, um es von der Blindnietmutter zu [6sen.

DREHEN

T
. Zylinder- -
: schraube -
- f?
2. Ausloser L 1
1. Regulierknopf TR Mundsttickhiilse (111

Abbildung 12: Losen des Werkzeugs von der Blindnietmutter

o
| | Dreh-Ziehkopf

S T
H—

-
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Setzkrafteinstellung

«  Prifen Sie, ob die richtige Ventilfeder ausgewahlt ist. Siehe “Auswahl der Ventilfeder-Setzkraft’.
«  Setzkraft des Werkzeugs gemaf der Grée der Blindnietmutter und der Materialdicke der Anwendung wie in den
nachfolgenden Hinweisen beschrieben einstellen.
«  Vor Beginn mit der Produktion 5 Teststlicke anfertigen, um eine korrekte Setzung der Blindnietmutter zu gewahrleisten.
«  Die korrekt eingestellte Setzkraft ist von grof3er Bedeutung:
- Eine zu geringe Setzkraft fihrt zu unzureichendem Hub und Verformung der Blindnietmutter, was zu Fehlern in der
Anwendung wie Verdrehbarkeit fihrt.
«  Eine zu hohe Setzkraft fiihrt zu ibermaBigem Hub und moéglicherweise zum Abrei3en von
Blindnietmutterngewinden und zur Beschadigung des Ziehdorns.

Einstellen fiir Standard-POP NUTs™

Gehen Sie wie folgt vor, um die richtigen Setzanforderungen fiir die POP NUTs™-Serien SPH, SFH, APH, AFH, SPS, SFS, APS,
AFS & SRH zu ermitteln:

1. Bestimmen Sie den Mindesthub, S, anhand der entsprechenden Formel in der Tabelle fir die verwendete POP NUT™.
2. Blindnietmutter in ein Teststlick mit der richtigen Dicke setzen.

3. Den Wert von S messen und mit dem Ergebnis der Formel vergleichen.

Tabelle 8: Hubformel fiir Standard-POP NUTs™

Gewindegrofe Hubformel (")
M6x1,0 2 4+(N-t)-0 4
M8x1,25 RLT 2,4+(N-1)-0
M8x1,25 2,8+(N-1)-0
M10x1,5 3,0+(N-1)-0
M12x1,75 3,2+(N-1)-0

Beispiel: SPH625 POP NUT™ mit einem 1,5 mm dicken Werkstiick

t = Werksttickdicke, N = Wert der letzten 2 Ziffern der POP NUT-Nummer

10 t
t=1,5mm, N =11—0 (25=25 ' ' I Lot
SMin = 2 4 4+ (N - 1)-0,4 u_ﬁi
SVin=2,4+(2,5 - 1,5)-0,4 >
SMin =3mm
WENN... DANN...
GMin (Gemessen) - GMin (Formel) Setzkraft erhéhen - siehe ,Einstellen der Setzkraft"

Uberpriifen Sie die Gewinde der POP NUT™ an 5 Teststiicken auf Beschadigung
oder Verklemmen am Ziehdorn

Wenn alles OKist, ist die Einrichtung des Werkzeugs abgeschlossen

Bei Beschadigungen die Setzkraft verringern - siehe ,Einstellen der Setzkraft”

SMin (Gemessen) > SMin (Formel)
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Einstellung fiir ST- & Diinnwand-POP NUTs™

Gehen Sie wie folgt vor, um die richtigen Setzanforderungen fiir die POP NUTs™ der Serien ST, TK, TL, TH zu ermitteln:

1.

Bestimmen Sie die Installationsldange ,IL” der verwendeten POP NUT™. Diese Informationen finden Sie im Emhart-

Katalog fiir POP NUT™-Blindnietmuttern.

2. Blindnietmutter in ein Teststlick mit der richtigen Dicke setzen.
3.  Den IL-Wert nach dem Setzen messen und mit dem gewiinschten Wert vergleichen.
l [ ] i
L i IL
Abbildung 13:,IL"-Messung
WENN... DANN...
| (Gemessen) 5, || (Gewnscht) Setzkraft erhdhen - siehe ,Einstellen der Setzkraft"

IL (Gemessen) <IL (Gewlinscht)

Uberpriifen Sie die Gewinde der POP NUT™ an 5 Teststiicken auf Beschidigung oder
Verklemmen am Ziehdorn

Wenn alles OKist, ist die Einrichtung des Werkzeugs abgeschlossen

Bei Beschadigungen die Setzkraft verringern - siehe ,Einstellen der Setzkraft"

Einstellen der Setzkraft

Im Folgenden wird das Verfahren zum Einstellen der Setzkraft beschrieben:

1.

Losen Sie die Feststellschraube am Setzkraft-Steuerventil.

2. Drehen Sie den Einsteller nach Bedarf mit einem Schlitzschraubendreher.
a. Stellen Sie die Setzkraft in Schritten von je einer Viertelumdrehung ein, um ein Abrei3en oder Beschadigen der
Blindnietmutterngewinde zu verhindern.
3. Ziehen Sie die Feststellschraube am Setzkraft-Steuerventil fest.
GEWUNSCHTE WIRKUNG MASSNAHME
Setzkraft erhohen (erhoht den Hub) Einsteller im Uhrzeigersinn drehen
Verringern der Setzkraft (verringert den Hub) Einsteller gegen den Uhrzeigersinn drehen
; * Mim Uhrzeigersinn
Setzkraft- -x
Steuerventil -
Feststellschraube . A
gegen den
Einsteller Uhrzeigersinn
Abbildung 14: Einstellen der Setzkraft
Hinweis:

Der Hub kann sich aufgrund von Luftdruckdanderungen erhéhen oder verringern [ca. 0,1 mm (0,004 Zoll) pro 0,1 MPa

(15 psi)].

Mehrere Werkstiickdicken
« Wenn Sie das POP NUT™-Werkzeug verwenden, um dieselbe Blindnietmutter in mehrere Werkstiickdicken zu
setzen, passen Sie die Setzkraft an das diinnste Werkstiick an.

A WARNUNG!

Stellen Sie das Steuerventil fiir die Befestigung in Schritten von je einer Viertelumdrehung ein.
Durch zu weites Drehen des Einstellers im Uhrzeigersinn zum Erhohen der Setzkraft kann es zu erhhtem Abrieb oder
Verklemmen des Ziehdorns und/oder der POP NUT™-Gewinde kommen.
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Wartung
Tabelle 9: Wartungsplan
Element Haufigkeit Details
Luft 6len 1-2 Tropfen/20 Satze | - Siehe ,Werkzeugeinrichtung”

«  Schmiert interne Dichtungen und Luftmotor

Ziehdorn reinigen und schmieren 50 Setzvorgange «  Bei Abnutzung/Beschadigung auswechseln

«  Verhindert Beschadigung oder Verklemmen der
Blindnietmutter

Mundstiick untersuchen 50 Setzvorgdnge +  Bei Abnutzung/Beschadigung auswechseln

«  Verhindert Beschadigung oder Verklemmen der
Blindnietmutter

Drehende Teile schmieren 1000 Setzvorgange |-  Verhindert Verlust der Ziehdorn-Drehkraft
Reguliermutter, T-Ventil-Schiebestange Bruch des Ziehdorns |« Wenn verbogen oder gebrochen auswechseln
untersuchen

Wechsel / Nachfiillen von Hydraulikdl Hubverlust . Siehe ,Wechsel / Nachfiillen von Hydraulikél"

Ziehdorn reinigen und schmieren

Ziehdorn nach jeweils 50 Setzvorgangen reinigen und schmieren.

« Im Laufe des Betriebs kann sich Abrieb am Ziehdorn ablagern, der das Aufspindeln der POP NUTs™ erschweren oder
zu vorzeitigem Verschleil3 oder Blockieren fiihren kann.

«  Ziehdorn mit 1 Tropfen Ol schmieren. Gleiches Ol wie bei Luftélvorrichtung oder Ol vom Typ ISO VG 32 verwenden.

Abbildung 15: Ziehdorn reinigen und schmieren

Drehende Teile schmieren

Spin-Pull-Kopf und Spin-Pull-Kopfgehduse nach etwa jeweils 1000 Setzvorgangen schmieren.
« Mangelnde Schmierung flihrt zu einer verstarkten inneren Reibung, was vorzeitigen Verschleill sowie eine
Verringerung der Drehzahl und des Drehmoments des Ziehdorns zur Folge hat.

Dreh-Ziehkopfhiilse

Dreh-Ziehkopf

Abbildung 16: Schmieren des Spin-Pull-Kopfes
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Wechsel / Nachfiillen von Hydraulikol

. Wenn der Hub zu klein wird und das Werkzeug nicht mehr dazu in der Lage ist, die Blindnietmutter korrekt zu setzen,
muss unter Umstanden das Hydraulikdl nachgefiillt oder gewechselt werden.

Hinweis: Wenn der Hub nach dem Auffiillen oder Wechseln immer noch nicht angemessen ist, ist moéglicherweise ein
Auswechseln der Dichtungen erforderlich. Wenden Sie sich fiir die Reparatur des Werkzeugs an lhren Fachhandler vor Ort

Auffiillverfahren

Luftversorgung ausschalten.

Luftschlauch vom Anschluss der Kammer entfernen.

Die vier (4) Becherschrauben entfernen, mit denen die Kammer am unteren Griff befestigt ist.
Das Werkzeug umdrehen und die Kammer langsam vom Werkzeug I6sen.

Die Luftkolben-Baueinheit und den Schlauch abnehmen.

Becherschraube (x 4)
Kammer
Luftschlauch

Kammer

uhwnN =

Griff unten

Schlauch

Abbildung 17: Kammer und Luftkolbenbaueinheit entfernen.

6. Altes Hydraulikol in geeignetem Alt6lbehadlter entsorgen.
7. Neues Hydraulikdl durch die Offnung im Griff bis zum Stiitzring auffiillen.

Hinweis: Ausschlief3lich von Emhart zugelassene Hydraulikdle verwenden - Siehe Tabelle 3, ,Spezifizierte Hydraulikéle”

Stiitzring

Penta-Dichtung

Abbildung 18: Auffiillen von Hydraulikol

8. Luftkolben-Baueinheit einfiihren und 5 mal langsam in den Griff driicken, dann herausnehmen.
9. Uberpriifen, ob der Olfiillstand gesunken ist oder ob Luftblasen im Ol vorhanden sind.
10. Bei zuriickgegangenem Olstand oder Luftblasen Schritte 7 bis 9 wiederholen.
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11.

12.
13.
14.
15.
16.

Schlaucheinfiih-

ﬂ Luftkolben-
Baueinheit rungsloch
W ) = Schlauch
Griff unten

Schlaucheinfih-
rungsloch

Luftkolben-
Baueinheit

\I Schlauch

Abbildung 19: Auffiillen und Luftblasen entfernen

Nach dem Auffillen des Hydraulikdls die Luftkolben-Baueinheit und das Schlaucheinfiihrungsloch im unteren Griff
ausrichten und den Schlauch in die richtige Position schieben.

Den Schlauch in die Schlaucheinfiihrungslocher in der Luftkolben-Baueinheit und im unteren Griff einfihren.

Die Kammer und die vier (4) Becherschrauben wieder einsetzen und festziehen.

Werkzeug auf die Seite legen, so dass die Filllschraube nach oben zeigt.

Mit einem Schlitzschraubendreher die Fiillschraube 16sen, um tiberschiissiges Ol und Luft (Blasen) abzulassen.
Wenn kein Hydraulikdl mehr austritt, Fillschraube wieder anziehen.

Abbildung 20: Uberschiissiges Ol ablassen
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Fehlerbehebung

Wenn Sie das Werkzeug nicht anhand dieser Anleitung und dem Abschnitt zur Fehlersuche reparieren konnen, wenden Sie
sich an Ihren Fachhandler oder Emhart Teknologies zur Reparatur.

Problem

Ursache

MaBnahme

Abschnitt

Die POP NUT™ lasst
sich nicht auf den
Ziehdorn schrauben

Falscher Ziehdorn und falsches
Mundstiick

Korrekte Teilen fur die verwendete
POP Nut montieren.

Technische Daten,
Tabelle 5

Ziehdorngewinde beschadigt.

Ziehdorn auswechseln

Werkzeugeinrichtung

Metallspéne / Abrieb im
Ziehdorngewinde.

Ziehdorn reinigen und schmieren

Wartung

Keine Vorwarts- oder
Rickwartsdrehung des
Ziehdorns. (Langsame
Drehung)

Ungeniigender Luftdruck.

Druckbereich firr Luftversorgung
richtig einstellen

Werkzeugeinrichtung

Unzureichende Schmierung.

Dosierung der
Schmiervorrichtung einstellen.

Werkzeugeinrichtung

Unzureichende Schmierung der
drehenden Teile.

Drehende Teile schmieren

Wartung

Nach der Installation ist das
Werkzeug immer noch in die
Blindnietmutter und das Werkstiick
geschraubt

Werkzeug mit dem Regulierknopf
vom Werkstlick [6sen

Bedienung des
Werkzeugs

Der Ziehdorn ldsst
sich nicht vom
Blindnietmutter
losschrauben

Beschadigung der
Blindnietmutterngewinde durch
zu hohe Setzkraft

Losen Sie das Werkzeug vom
Werkstiick

Setzkraft richtig einstellen

Bedienung des
Werkzeugs

Setzkrafteinstellung

Ziehdorngewinde beschadigt.

Ziehdorn auswechseln

Werkzeugeinrichtung,
Installation von
Ziehdorn und
Mundstick

Rotation stoppt
beim automatischen
Rackwartslauf

Ausloser wurde zu friih losgelassen
(vor Abschluss des Setz-/
Losevorgangs)

Werkzeug mit dem Regulierknopf
vom Werkstlick [6sen

Richtigen Bedienablauf nochmals
anschauen

Bedienung des
Werkzeugs, Lsen des
Werkzeugs von der
Blindnietmutter

Inbetriebnahme des
Werkzeugs

Blindnietmutter ist
nicht vollstandig

Ungeniigender Luftdruck.

Druckbereich fir Luftversorgung
richtig einstellen

Werkzeugeinrichtung

sich nicht automatisch
rickwarts

richtig einstellen

gesetzt, Hub nicht Zu wenig Hydraulikél. Hydraulikdl nachfillen Wartung
ausreichend
Das Werkzeug dreht Die T-Ventil-Baueinheit Lufteinlass olen, Wartung
sich automatisch klemmt aufgrund von Werkzeugausloser betdtigen und
rickwarts Schmiermittelmangel in der T-Ventil-Schiebestange herein-
hinteren Position und herausschieben
Das Werkzeug dreht Zu geringer Luftdruck Druckbereich fiir Luftversorgung | Werkzeugeinrichtung

Zu wenig Hydraulikdl oder Luft im
Hydraulikol.

Hydraulikdl nachfillen und
entliften

Wartung

Der Dorn ist
beschadigt und/oder
gebrochen

Lebensdauer des Ziehdorns
Uberschritten

Ziehdorn auswechseln

Werkzeugeinrichtung

Die Setzkraft ist zu hoch

Setzkraft richtig einstellen
Beschadigte Teile auswechseln

Setzkrafteinstellung
Werkzeugeinrichtung

Das Werkzeug ist wahrend des
Setzvorgangs nicht senkrecht zum
Werkstiick ausgerichtet

Richtigen Bedienablauf nochmals
anschauen

Beschadigte Teile auswechseln

Inbetriebnahme des
Werkzeugs

Werkzeugeinrichtung,
Installation von
Ziehdorn und
Mundstick
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Problem

Ursache

MaBnahme

Abschnitt

Korrekte Installation
kann durch Einstellen
des Werkzeugs nicht
erreicht werden

Zu wenig Hydraulikol

Hydraulikol nachfillen

Wartung

Ziehdorn dreht sich im
Uhrzeigersinn, sobald
dem Werkzeug Luft
zugefiihrt wird, und
bleibt nicht stehen

M-Ventilstange (#103) an der
Ruickseite des Luftmotors klemmt

Das hintere Gehause (#30)
entfernen und M-Ventil-Ende
(#133) und M-Ventilstange (#103)

untersuchen

PNT1000L-PC
Diagramm
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Sicherheitsdaten

DICHTUNGSSCHMIERUNG (P/N: PSA075508P)

LUBRIPLATE® 130-AA

Hergestellt von:

Fiske Brothers Refining Co.
Telefon: 001 (419) 691-2491
Notfall: 001 (800) 255-3924

ALVANIA® EP Grease 1

Prod.-Code: 71124
Hergestellt von:

Shell Oil Products

Telefon: 001 (877) 276-7285
MSDS-Nr.: 57072E-5

Erste Hilfe:

HAUT:

Verschmutzte Kleidung ausziehen und mit Seife und
warmem Wasser waschen. Bei Injektion durch Hochdruck
unter die Haut unabhangig vom scheinbaren Ausmaf
SOFORT einen Arzt aufsuchen.

Verzégerte Handlung kann zum Verlust des betroffenen
Korperteils fihren.

VERSCHLUCKEN:
Sofort einen Arzt rufen. Kein Erbrechen herbeiftihren.

AUGEN:
15 Minuten lang oder bis Reizung abklingt mit klarem

Wasser ausspulen. Bei anhaltender Reizung Arzt aufsuchen.

Brand:

FLAMMPUNKT: COC- 400°F

Ausgesetzte Behalter mit Wasser kiihlen.

Schaum, Trockenldscher, Kohlendioxid oder Wasserschleier
verwenden.

Umwelt:

ABFALLENTSORGUNG:

Geltende Vorschriften zur Abfallentsorgung
beachten. Aufgesaugtes Material einer zugelassenen
Entsorgungseinrichtung oder -Deponie zufiihren.

VERSCHUTTEN:

Fett zusammenkratzen, Reste mit geeignetem
Loésungsbenzin abwaschen oder Absorptionsmittel
verwenden.

Handhabung/Lagerung:

Behalter bei Nicht-Verwendung geschlossen halten.
Nicht in der Nahe von Hitze, Flammen oder starken
Oxidationsmitteln handhaben oder lagern.

Lubriplate® ist ein eingetragenes Warenzeichen der Fiske
Brothers Refining Company.

Bitte die vollstandigen Hinweise zu Sicherheit und
Handhabung im eigentlichen SDB beachten. Dieses ist bei
der jeweiligen Verkaufsstelle erhaltlich.

HYDRAULIKOL (P/N: PRG540-130)

MOBIL DTE 26

Hersteller:

ExxonMobil Corporation
Notfall-Hotline: 001 (609) 737-4411
SDB-Faxabruf:

(613) 228-1467 SDB Nr. 602649-00

Shell TELLUS 68

Hersteller:

SOPUS Products

Gesundheitsinformationen: 001 (877) 504-9351
SDB-Unterstutzung:

(877) 276-7285 SDB Nr. 402288L-0

Vertrieb:
Emhart Teknologies
Telefon: 001 (203) 924-9341

Erste Hilfe:

HAUT:

Verschmutzte Kleidung und Schuhe ausziehen und
Uberreste von der Haut abwischen. Haut mit Wasser
abspiilen und anschlieBend mit Seife und Wasser waschen.
Bei auftretenden Reizungen arztlichen Rat einholen.

VERSCHLUCKEN:

Kein Erbrechen herbeifiihren. In der Regel ist eine
Behandlung nur erforderlich, wenn grof3e Mengen des
Produkts verschluckt werden. Dennoch arztlichen Rat
einholen.

AUGEN:
Mit Wasser abspiilen. Bei auftretenden Reizungen arztlichen
Rat einholen.

Brand:

FLAMMPUNKT: 390°F/198,9°C

Material treibt auf und kann sich auf der Wasseroberflache
neu entziinden. Trépfchennebel, ‘Alkoholschaum;,
Trockenldschmittel oder Kohlendioxid (CO2) zum Ldschen
der Flammen verwenden. Keinen direkten Wasserstrahl
verwenden.

Umwelt:

VERSCHUTTEN:

Uberreste mit Absorptionsmittel wie Ton, Sand oder
anderem geeignetem Material aufsaugen. In auslaufsicheren
Behalter geben und zur angemessenen Entsorgung dicht
verschlieBen.

Handhabung:

Vor dem Essen, Trinken, Rauchen, Auftragen von Kosmetik
oder Gang zur Toilette mit Wasser und Seife waschen.
Lederartikel

wie Schuhe oder Gurtel, die nicht dekontaminiert werden
koénnen, ordnungsgemal entsorgen. In gut beliiftetem
Bereich verwenden.

Lagerung:
Kihl und trocken bei ausreichender Beliiftung lagern. Von
offenen Flammen und hohen Temperaturen fernhalten.
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EC-KONFORMITATSERKLARUNG

Wir, Stanley Engineered Fastening, Nippon POP Rivets and Fasteners Ltd., Hosoda, Noyori-cho, Toyohashi, Aichi,
441-8540 JAPAN, erklédren in unserer alleinigen Verantwortung, dass das Produkt:

Beschreibung: Hydropneumatisches Blindnietmutter-Werkzeug

Modell: POP® PNT1000L-PC

auf das sich diese Erklarung bezieht, mit den folgenden harmonisierten Normen tbereinstimmt:

EN1SO 12100:2010 ENISO 11148-1:2012
EN ISO 15744:2002 EN ISO 20643:2005
EN 1SO 4413:2010 EN ISO 4414:2010
EN 1SO 3744:2010 BS EN 28662-1:1993
ES100118-Rev 17:2017

Die technische Dokumentation wird in Ubereinstimmung mit Anhang 1, Abschnitt 1.7.4.1 zusammengestellt, und zwar in
Ubereinstimmung mit der folgenden Richtlinie: 2006/42/EC Maschinenrichtlinie (siehe Verordnungen 2008 Nr. 1597 -
Bereitstellung von Richtlinien zur Maschinensicherheit).

Der Unterzeichner gibt diese Erklarung ab im Namen von STANLEY Engineered Fastening.

Diisulee Movi

Daisuke Mori
Director of Engineering, Japan
Nippon POP Rivets and Fasteners Ltd., Hosoda, Noyori-cho, Toyohashi, Aichi, 441-8540 JAPAN

Ort der Ausstellung: Aichi, Japan
Datum der Ausstellung:  01-06-2021

Der Unterzeichnete ist verantwortlich fiir die Zusammenstellung des technischen Dossiers flr Produkte, die in der
Europaischen Union verkauft werden, und gibt diese Erklarung im Namen von Stanley Engineered Fastening ab.

Matthias Appel

Teamleiter Technische Dokumentation

Stanley Engineered Fastening, Tucker GmbH, Max-Eyth-Str.1,
35394 GielBen, Deutschland

Diese Maschine ist konform mit
Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

STANLEY.

Engineered Fastening
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GB-KONFORMITATSERKLARUNG

Wir, Stanley Engineered Fastening, Nippon POP Rivets and Fasteners Ltd., Hosoda, Noyori-cho, Toyohashi, Aichi,
441-8540 JAPAN, erklédren in unserer alleinigen Verantwortung, dass das Produkt:

Beschreibung: Hydropneumatisches Blindnietmutter-Werkzeug

Modell: POP® PNT1000L-PC

auf das sich diese Erklarung bezieht, mit den folgenden festgelegten Normen libereinstimmt:

EN1SO 12100:2010 ENISO 11148-1:2012
EN ISO 15744:2002 EN I1SO 20643:2005
EN1SO 4413:2010 EN ISO 4414:2010
EN ISO 3744:2010 BS EN 28662-1:1993
ES100118-Rev 17:2017

Die technische Dokumentation wurde in Ubereinstimmung mit der Verordnung 2008/1597 - Bereitstellung von Richtlinien
zur Maschinensicherheit (in der jeweils giiltigen Fassung) erstellt.

Der Unterzeichner gibt diese Erklarung ab im Namen von STANLEY Engineered Fastening.

Diisulee Movi

Daisuke Mori
Director of Engineering, Japan
Nippon POP Rivets and Fasteners Ltd., Hosoda, Noyori-cho, Toyohashi, Aichi, 441-8540 JAPAN

Ort der Ausstellung: Aichi, Japan
Datum der Ausstellung:  01-06-2021

Der Unterzeichnete ist verantwortlich fiir die Zusammenstellung des technischen Dossiers fur Produkte, die in
Grof3britannien verkauft werden, und gibt diese Erklarung im Namen von Stanley Engineered Fastening ab.

A. K. Seewraj
Director of Engineering, UK

Avdel UK Limited, Stanley House, Works Road, Letchworth Garden City, Hertfordshire,
SG6 1JY, GROSSBRITANNIEN

Diese Maschine ist konform mit
Supply of Machinery (Safety) Regulations 2008,

C n S.1. 2008/1597 (in der gedanderten Fassung)

STANLEY.

Engineered Fastening
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SCHUTZEN SIE IHRE INVESTITION!

STANLEY ENGINEERED FASTENING GARANTIE FUR WERKZEUGE

STANLEY Engineered Fastening garantiert, dass alle Elektrowerkzeuge sorgfaltig hergestellt wurden und dass

sie bei normalem Gebrauch und normaler Wartung fiir einen Zeitraum von einem (1) Jahr frei von Material- und
Verarbeitungsfehlern sind.

Diese Nietmutternwerkzeuggarantie gilt nur fir den urspriinglichen Kaufer des Werkzeugs und fir die urspriingliche
Nutzung.

Ausschliisse:
Normaler VerschleiB.
RegelmaBige Wartung, Reparatur und Ersatzteilbedarf aufgrund normaler Abnutzung sind von der Garantie ausgeschlossen.

Missbrauch & Fehlbedienung.
Defekte oder Schaden, die durch unsachgemafien Betrieb, Lagerung, Missbrauch oder Fehlbedienung, Unfall oder
Nachlassigkeit entstehen, sowie physische Schaden sind von der Garantie ausgeschlossen.

Unbefugte Wartung oder Anderung.

Defekte oder Schiden, die auf Service, Testeinstellung, Installation, Wartung, Anderung oder Modifikation in irgendeiner
Weise durch andere Parteien als von STANLEY Engineered Fastening oder seinen autorisierten Kundendienststellen
zurlickzufiihren sind, sind von der Gewahrleistung ausgeschlossen.

Alle anderen Garantien, ob ausdriicklich oder impliziert, einschlieBlich Garantien der Marktgangigkeit oder Eignung ftir
einen bestimmten Zweck, sind ausgeschlossen.

Sollte dieses Werkzeug die Garantiebedingungen erfiillen, bringen Sie es unverziiglich zu einer autorisierten
Kundendienststelle an einem Standort in Ihrer Nahe. Fiir eine Liste der autorisierten Stanley Engineered Fastening-
Kundendienststellen in den USA oder Kanada rufen Sie uns gebiihrenfrei an unter: (877) 364 2781.

Von aulBlerhalb der USA und Kanada besuchen Sie unsere Website www.StanleyEngineeredFastening.com, wo Sie eine
Filiale von STANLEY Engineered Fastening in Ihrer Ndhe finden.

STANLEY Engineered Fastening wird dann kostenlos alle Teile austauschen, die von uns aufgrund von fehlerhaftem
Material oder Verarbeitung als defekt festgestellt wurden und das Werkzeug mit bezahlten Versandkosten zuriicksenden.
Das ist unsere einzige Verpflichtung unter dieser Garantie. In keinem Fall ist STANLEY Engineered Fastening haftbar fir
irgendwelche Folge- oder speziellen Schaden, die aus dem Kauf oder der Verwendung dieses Werkzeugs entstehen.

REGISTRIEREN SIE IHR BLINDNIETMUTTERNWERKZEUG ONLINE
Um lhre Garantie online zu registrieren, besuchen Sie uns unter:
https://www.stanleyengineeredfastening.com/support/warranty-registration-form.

Vielen Dank, dass Sie sich fur ein Werkzeug der Marke STANLEY Engineered Fastening POP® entschieden haben.
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Introduccion

La remachadora PNT1000L-PC es una herramienta liviana para instalar tuercas remachables POP NUT™y otras inserciones
roscadas de la marca POP®, ajustando la fuerza de colocacién segun la insercidon que se va a instalar, en vez de ajustar la
carrera, como se hace con las remachadores para tuercas remachables tradicionales. El control de la fuerza de colocacién
presenta las siguientes ventajas:

«  No es necesario el ajuste de carrera para la misma tuerca en agarres de diferentes aplicaciones.

«  Seeliminan los dafos en la pieza de trabajo y en las tuercas debidos al “doble golpe”.

«  Seconsigue una colocacién correcta, incluso con una pequefia separacion entre el ala de la tuerca y la boquilla.

En la Tabla 1 se indican las tuercas remachables POP NUT™ que se pueden instalar con esta herramienta. Hay que cambiar
la boquilla y el mandril para que coincidan con algunos tamarnos de tuercas remachables POP NUT™. (Consulte la Tabla 5,
Requisitos del mandril y de la boquilla en la seccién Especificaciones)

Tabla 1: Gama de tuercas remachables ciegas POP NUT™

Rosca Material
Tamaiio Aluminio Acero RLT Inoxidable
M6X1.0 ] L, Y y
Y4-20
M8X1.25 y y Y v
5/16-18
M10X1.5 y L, ) e
3/8-16
M12X1.75 ] o ] ;
1/2-13

* Es necesario ajustar la herramienta en 0,55 MPa [80 psi], como minimo.
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Instrucciones de seguridad

@ Las personas que instalen o hagan funcionar la herramienta deberan leer el manual de instrucciones, prestando
especial atencidn a las siguientes normas de seguridad.

@ Use siempre proteccién ocular resistente a los impactos cuando use la herramienta. El grado de proteccién requerido
debe evaluarse para cada uso.

@ Utilice protecciones auditivas de acuerdo con las instrucciones de la empresa y segun lo exigen las normas de
seguridad laborales y las normas de seguridad.

@. El uso de la herramienta puede exponer las manos del operador a peligros tales como aplastamiento, impactos,
cortes, abrasiones o calor. Utilice guantes adecuados para protegerse las manos.

Definiciones de seguridad

Las siguientes definiciones describen el nivel de gravedad de cada palabra de advertencia. Lea el manual y preste atencién a

estos simbolos.

A PELIGRO: Indica una situacion de peligro inminente que, de no evitarse, podria ocasionar la muerte o una lesién
grave.

A ADVERTENCIA: Indica una situaciéon potencialmente peligrosa que, de no evitarse, podria ocasionar la muerte o una
lesién grave.

A PRECAUCION: Indica una situacion potencialmente peligrosa que, de no evitarse, podria ocasionar una lesion
moderada o leve.

A PRECAUCION: Usado sin el simbolo de alerta de seguridad indica una situacién potencialmente peligrosa que, de no
evitarse, podria causar dafios materiales.

El funcionamiento o el mantenimiento inadecuado de este producto podrian causar lesiones graves o daios
materiales. Lea y comprenda todas las advertencias e instrucciones de funcionamiento antes de usar este
dispositivo. Cuando utilice herramientas eléctricas, debera tomar siempre todas las precauciones basicas de
seguridad para reducir el riesgo de lesiones personales.

CONSERVE TODAS LAS ADVERTENCIAS E INSTRUCCIONES PARA FUTURAS CONSULTAS.

Normas generales de seguridad

. Para conocer los distintos peligros, lea y entienda las instrucciones de seguridad antes de instalar, utilizar, reparar,
mantener o cambiar los accesorios de la herramienta o de trabajar cerca de ella. No hacerlo puede provocar lesiones
corporales graves.

«  Solo los operadores cualificados y formados deben instalar, ajustar o usar la herramienta.

«  NO use la herramienta para otros fines distintos al previsto de colocacién de tuercas remachables de STANLEY
Engineered Fastening.

«  Utilice solamente las piezas, remaches y accesorios recomendados por el fabricante.

«  NO modifique la herramienta. Las modificaciones pueden reducir la eficacia de los mecanismos de seguridad y
aumentar los riesgos para el operador. Si el cliente realiza cualquier modificacion de la herramienta, asumira toda la
responsabilidad de la misma y quedaran anuladas todas las garantias aplicables.

«  Nottire las instrucciones de seguridad; entrégueselas al operador.

«  No utilice la herramienta si estd dafada.

«  Antes del uso, compruebe que no haya ninguna desalineacién ni bloqueo de las piezas moviles, rotura de piezas ni
cualquier otro estado que pudiera afectar al funcionamiento de la herramienta. Si la herramienta esta dafada, llévela a
reparar antes de utilizarla. Extraiga las posibles llaves de ajuste antes del uso.

«  Las herramientas deben revisarse periddicamente para comprobar que las clasificaciones y marcas exigidas por esta
seccion de la 1SO 11148 sean legibles en la herramienta. Si faltan etiquetas, la empresa o el usuario solicitaran al
fabricante otras de repuesto.

«  Laherramienta debe mantenerse siempre en condiciones de trabajo seguras, debe comprobarse a intervalos
regulares que no presente danos y debe ser utilizada por personal capacitado. El procedimiento de desmontaje
debera ser realizado por personal capacitado. No desmonte esta herramienta sin consultar antes las instrucciones de
mantenimiento.

Peligro por piezas proyectadas

«  Desconecte el suministro de aire de la herramienta antes de realizar cualquier mantenimiento o intento de ajuste, o de
colocar o extraer el bloque de boquilla o los accesorios.
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Tenga en cuenta que un fallo en la pieza de trabajo o los accesorios, o incluso en la herramienta insertada, puede causar
la proyeccién a alta velocidad.

Utilice siempre proteccion ocular resistente a impactos mientras esté utilizando la herramienta. El grado de protecciéon
requerido debe evaluarse para cada uso.

Evallie también en ese momento los riesgos para otras personas.

Asegurese de que la pieza de trabajo esté bien sujeta.

Compruebe que la protecciéon contra la proyeccion de remaches esté colocada y funcione.

NO haga funcionar la herramienta dirigiéndola hacia ninguna persona.

Peligros durante el funcionamiento

Durante el uso de la herramienta, las manos del operador estan expuestas a peligros tales como aplastamiento,
impactos, cortes, abrasiones o calor. Utilice guantes adecuados para protegerse las manos.

Los operadores y el personal de mantenimiento deben estar capacitados fisicamente para manipular el volumen, el
pesoy la potencia de la herramienta.

Sostenga correctamente la herramienta. Esté preparado para contrarrestar los movimientos normales o repentinos y
tenga ambas manos disponibles.

Mantenga las empunaduras de la herramienta secas, limpias y libres de aceite y grasa.

Mantenga el cuerpo en posicion equilibrada y segura sobre el suelo cuando maneje la herramienta.

Libere el dispositivo de arranque y parada en caso de interrupcién del suministro de aire.

Utilice solo los lubricantes recomendados por el fabricante.

Debe evitarse el contacto con el liquido hidraulico. Para minimizar la posibilidad de irritaciones, es necesario lavarse
bien en caso de contacto.

Previa peticion, el proveedor de su herramienta puede proporcionarle las fichas de datos de seguridad de los materiales
relativos a todos los aceites y lubricantes hidraulicos.

Evite las malas posturas, ya que es probable que le impidan contrarrestar el movimiento normal o imprevisto de la
herramienta.

Si la herramienta va fijada a un dispositivo de suspension, asegurese de que la fijacion sea segura.

Sea consciente del riesgo de aplastamiento o pinzamiento si el equipamiento de la boquilla no esta colocado.

NO haga funcionar la herramienta si no tiene la carcasa de la boquilla montada.

Se requiere un espacio libre suficiente para las manos del operador de la maquina antes de remachar.

Cuando transporte la herramienta de un lugar a otro, mantenga las manos alejadas del gatillo para evitar el
accionamiento involuntario.

No haga un uso indebido de la maquina arrojandola o usandola como un martillo.

Peligro por movimientos repetitivos

Al utilizar una herramienta, es posible que el operador note molestias en las manos, los brazos, los hombros el cuello u
otras partes del cuerpo.

Cuando utilice la herramienta, el operador debe mantener una postura comoda, equilibrada y firme sobre el

suelo, evitando las malas posturas o las posturas desequilibradas. Cambiar la postura del cuerpo durante las tareas
prolongadas puede ayudar a evitar la incomodidad y la fatiga.

Si el operador experimenta sintomas como incomodidad persistente o recurrente, dolor, palpitaciones, dolor vago,
hormigueo, entumecimiento, ardores o rigidez, no debe ignorar estas sefales de aviso. El operador debera informar de
inmediato a su empresa y consultar un profesional sanitario cualificado.

Peligros de los accesorios

Desconecte la herramienta del suministro de aire antes de instalar o quitar el conjunto de boquilla o el accesorio.
Utilice solo accesorios y consumibles de tipos y tamafios recomendados por el fabricante de la herramienta; no los
utilice de otros tipos y tamanos.

Peligros en el lugar de trabajo

Los resbalones, tropiezos y caidas son las principales causas de lesiones en el lugar de trabajo. Sea consciente de las
superficies deslizantes provocadas por el uso de la herramienta y también de los peligros de tropiezo causados por el
conducto de aire o la manguera hidraulica.

Actue con cuidado en los entornos desconocidos. Puede haber peligros ocultos como cables de electricidad u otras
lineas de suministro.

La herramienta no esta disefiada para su uso en atmdsferas potencialmente explosivas ni estd aislada contra el contacto
con energia eléctrica.

Asegurese de que no haya cables eléctricos, tuberias de gas, etc., que puedan causar un peligro si resultan dafiados por
el uso de la herramienta.

Utilice vestimenta adecuada. No lleve ropa suelta ni joyas. Mantenga el cabello, la ropa y los guantes alejados de las
piezas moviles. La ropa suelta, las joyas y el pelo largo pueden quedar atrapados en las piezas moviles.
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Peligros relacionados con los ruidos

La exposicién a niveles elevados de ruido puede provocar problemas permanentes o incapacitantes, pérdida de
audicion y otros problemas como acufenos (zumbidos o silbidos en los oidos). Por tanto, la evaluacién de riesgos y la
implementacion de los controles adecuados para estos peligros son fundamentales.

Los controles adecuados para reducir el riesgo pueden incluir medidas tales como materiales amortiguadores para
evitar que las piezas de trabajo “suenen”.

Utilice protecciones auditivas de acuerdo con las instrucciones de la empresa y segun lo exigen las normas de
seguridad laborales.

Seleccione, mantenga y sustituya los consumibles/la herramienta insertada como se recomienda en el manual de
instrucciones, para evitar un aumento innecesario del ruido.

Peligros de vibracion

La exposicidn a la vibracion puede provocar dafnos incapacitantes en los nervios y el riego sanguineo de las manos y los
brazos.

Utilice ropa abrigada cuando trabaje en lugares frios y mantenga las manos calientes y secas.

Si experimenta entumecimiento, hormigueo, dolor o palidez en los dedos o0 manos, deje de utilizar la herramienta,
informe a su empleador y consulte al médico.

Siempre que sea posible, sostenga el peso de la herramienta con un soporte, tensor o equilibrador porque asi podra
aplicar un agarre mas ligero sobre la herramienta.

Instrucciones de seguridad adicionales para herramientas neumaticas

El suministro de aire de trabajo no debe superar los 7 bares (100 PSI).

El aire a presién puede causar lesiones graves.

Nunca deje la maquina funcionando sin supervision. Desconecte la manguera neumadtica cuando no use la
herramienta, antes de cambiar accesorios o cuando realice reparaciones.

No dirija nunca el aire hacia usted mismo ni hacia ninguna otra persona.

Un latigazo de manguera puede causar lesiones graves. Compruebe siempre si hay mangueras y accesorios dafiados o
sueltos.

Antes del uso, compruebe que los conductos de aire no presenten dafios; todas las conexiones deben ser seguras. No
deje caer objetos pesados sobre las mangueras. Los golpes bruscos pueden causar dafos internos y fallos prematuros
en la manguera.

El aire frio debe dirigirse lejos de las manos.

Siempre que se utilicen acoplamientos de torsién universales (acoplamientos de garra), se instalaran pasadores de
bloqueo y se utilizardn cables de seguridad de proteccidn contra latigazos para protegerse contra posibles errores de
conexién de manguera a herramienta o de manguera a manguera.

NO levante la herramienta de colocacién sujetdandola por la manguera. Utilice siempre la empunadura de la
herramienta de colocacién.

Los respiraderos no deben bloquearse ni cubrirse.

No permita que entren polvo ni objetos extrafios en el sistema hidraulico de la herramienta pues pueden causar fallos
de funcionamiento de la herramienta.

STANLEY Engineered Fastening aplica una politica de desarrollo y mejora continua de productos y se reserva el
derecho de variar las especificaciones de todos sus productos sin previo aviso.
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Especificaciones

Tabla 2: Especificaciones de la herramienta
Caracteristica Especificaciones
Peso 2,77 kg (6,11 Ib)

Longitud total

315 mm (12,4 pulgadas)

Altura total

295 mm (11,6 pulgadas)

Carrera de la herramienta

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

Fuerza de tiro

24,3 kN @ 5,0 bar (5463 Ibf @ 72,5 psi)

Suministro de aire

0,5-0,6 Mpa (5 -6 bar) (72,5 - 87 psi)

Aceite hidraulico

Consulte la tabla 3, Aceites hidrdulicos especificados

Capacidad de colocacion

Consulte la tabla 1, Gama de tuercas remachables POP NUT™

Nivel de ruido de la herramienta*
(EN ISO 15744)

Lpa (presion acustica): 87,9 dB, Kpa (incertidumbre): <1,5 dB
Lwa (potencia acustica): 98,9 dB, Kwa (incertidumbre): <1,5 dB
Lpc (pico ponderado en C): 87,2 dB, Kpc (incertidumbre): <1,5 dB

Nivel de vibracién de la herramienta
(EN28662-1)

Ahd: 0,347 m/s?
K (incertidumbre): 0,529 m/s?

* SEF recomienda usar proteccion auditiva cuando se utiliza esta herramienta

295

L— 106

—

Figura 1: Dimensiones de la herramienta (mm)

Aceite hidrdulico

Utilice Unicamente los aceites de lubricacién hidraulica especificados por Stanley Engineered Fastening e indicados en la

Tabla 3. El uso de cualquier otro aceite puede reducir el rendimiento de la herramienta o hasta daiarla.

Tabla 3: Aceites hidraulicos especificados

Nombre de la empresa

Nombre del producto

Idemitsu Kosan

SUPERHYDRO-A-68

ExxonMobil Mobil DTE 68
Cosmo Oil Cosmo oil pass 68
JXTG Energy FBK RO68

Showa Shell Shell Tellus Oil 68

Idemitsu Kosan

SUPERHYDRO-A-68
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Piezas de la herramienta

Portaboquilla
Carcasa frontal a

Tuerca de bloqueo

Carcasa trasera

Agujeros de escape Mandril

Boquilla/Boca

Boton de control

Empunadura
Gatillo
Accesorio neumatico giratorio
Va NPT
Tapon roscado de relleno
Accesorio neumatico
(No incluido)
.*J
-
Acoplador
(No incluido) o Ajustador
o e “— Flerza de colocacién
Manguera ,.-"'F alvula de control
neumatica Camara
(No incluido) Agujeros de escape
— J
~

Figura 2: Dibujo con las piezas de la herramienta

Accesorios incluidos

Tabla 4: Accesorios incluidos

N.° de pieza Elemento Cant.
PNT1000L-PC-T Remachadora PNT1000L-PC para POP NUT™ 1
PNT600-132 Gancho 1
PNT600-133 Llave hexagonal 1,5 mm 1
PNT600-136 Llave hexagonal 3 mm 1
DPN239-139 Llave hexagonal 4 mm 1
DPN907-006 Tornillo de cabeza Allen M4 X 20 1
DPN277-185 Liberacién de mandril POP NUT™ 1
TNMO00397(o 398) Manual de instrucciones (EU1 o EU2) 1
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Tabla 5: Requisitos del mandril y de la boquilla

Boquilla plana Adaptador mandril Mandril
Pared gruesa ) MEX1.0
(Est.y ST) i:l\v I.D. | Tamafo rosca X
' () in : o
) 1 =
POP NUT N\ f —— ]
Tamano rosca
N.c de pieza I.D. N.c de pieza N.c de pieza Tamano rosca
M6X1.0 PNT1000-02-6 6.1 PNT600-01-6P M6X1.0
PNT1000-58
M8X1.25 PNT1000-02-8 ¢8.1 PNT600-01-8 M8X1.25
M10X1.5 PNT1000-02-10 ®10.1 PNT1000-01-10A M10X1.5
M12X1.75 PNT1000-02-12 ®12.1 PNT1000-01-12A M12X1.75
1/4-20 PNT1000-02-420 ®6.5 PNT600-01-420 1/4-20
PNT1000-58
5/16-18 PNT1000-02-8 ®8.1 PNT600-01-518R 5/16-18
3/8-16 PNT1000-02-10 ®10.1 PNT1000-01-616R 3/8-16
1/2-13 PNT1000-02-813 ®12.8 PNT1000-01-813 1/2-13
Boquilla guiada Adaptador mandril Mandril
Pared fina L MEXT 0
(TK, TL, TH) == 1.D. B Tamanfo rosca .
'/KCT\'{E & @ i T =
POP NUT &i T 1l 8 S R =
Tamano rosca |
N.c de pieza I.D. N.c de pieza N.c de pieza Tamano rosca
M6X1.0 PNT1000-02-6P 6.1 PNT600-01-6P M6X1.0
PNT1000-58
M8X1.25 PNT1000-02-8P ®8.1 PNT600-01-8P M8X1.25
M10X1.5 PNT1000-02-10P ®10.1 PNT1000-01-10P M10X1.5
M12X1.75 PNT1000-02-12P ®12.1 PNT1000-01-12P M12X1.75
1/4-20 PNT1000-02-420P $6.5 PNT600-01-420 1/4-20
PNT1000-58
5/16-18 PNT1000-02-8P ®8.1 PNT600-01-518 5/16-18
3/8-16 PNT1000-02-10P ®10.1 PNT1000-01-616 3/8-16
1/2-13 PNT1000-02-813P ®12.8 PNT1000-01-813 1/2-13

* Consulte la seccion Montaje de la herramienta para mas informacion sobre la instalacion de la boquilla y el mandril.
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Dibujo de despiece de la PNT1000L
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Lista de piezas

Elemento N.°de pieza Descripcion Cant. Elemento N.°de pieza Descripcion Cant.
1 PNT600-01-8 Mandril M8 1 55 PNT1000-33 Tubo SV/HL 1
2 PNT1000-02-8 Boquilla M8 1 56 PNT1000-34 Tubo HU/HL 1
3 PNT1000-03 Tuerca de blogueo 1 59 DPN900-053 Junta térica 6
4 PNT1000-04 Portaboquilla 1 60 DPN902-001 Anillo de retencion 1
5 PNT1000-05 Pasador de bloqueo 1 61 PNT1000-38 Varilla véalvula S 1
6 PNT1000-06 E?;ztljfgor del pasador de 1 62 DPN277-071 Tornillo de cabeza plana 1

63 DPN277-011 Gatillo 1
7 DPN900-046 Junta torica 1 64 PNT1000-39 Tubo SV/HU )
8 PNT1000-07 Soporte del pasador de bloqueo 1 65 DPN907-012 Tornillo de cabeza hueca 1
2 DPN901-013 UL ! 66 DPN239-047 Tapdn roscado de relleno 1
10 PNT1000-08 Cabezal de traccion 1 67 DPN900-033 P — 3
11 PNT1000-09 Carcasa cabezal de traccion 1 68 PNT1000-40A Carcasa trasera valvula T 1
12 PNT1000-10 Broca ! 69 PNT1000-41 Carcasa central valvula T 1
15 |DPN277-322 | Carcasa frontal ! 70 | PNT1000-42 Varilla valvula T 1
16 PNT1000-14 Alojamiento del husillo ! 71 PNT1000-43 Carcasa frontal véalvula T 1
17 PNT1000-15 Bloqueo del alojamiento 1 72 DPN900-013 Junta térica 6
18 DPN901-018 Muelle de retorno 1 73 DPN900-014 [— 1
12 |[Aeely s e i e ! 74 | PNT600-91 Pieza frontal vélvula T 1
20 | DPN908-015 Rasqueta ! 75 | PNT1000-44 Blogueo vélvula T 1
21 DPN908-016 Anillo BU 1 76 DPN901-014 Muelle 1
22 DPN908-019 Junta de varilla 1 77 DPN900-011 P— )
25 DPN908-014 Junta de piston 1 78 DPN900-017 Junta térica 8
26 |DPN908-017 _ |AnilloBU ! 79 |PNT1000-45  |TapavélvulaT 1
27 |DPN900-047  |Junta torica ! 80  |DPN277-323 | Varillade empuje vélvula T 1
28 DPN277-187 Parte superior empunadura 1 31 DPN277-304 Cilindro 1
29 |PNT600-20 Barra de inicio ! 82  |DPN277-324  |Botén de control 1
30 PNT1000-21 Carcasa trasera 1 . -

83 DPN905-004 Tornillo prisionero de cabeza 1
31 DPN907-007 Tornillo de cabeza hueca 2 hueca
32 DPN907-006 Tornillo de cabeza hueca 1 84 PNT1000-59 Tornillo de cabeza hueca 1
33 PNT1000-22 Tapon 1 85 DPN905-005 Rl:ci!o prisionero de cabeza 3
34 DPN900-048 Junta térica 12
35 PNT1000-23 Tubo HU/EC N 86 DPN907-005 Tornillo de cabeza hueca 1
36 PNT1000-24A Tubo de cofia 5 87 DPN907-009 Tornillo de cabeza hueca con ala 4
37 DPN907-008 Tornillo de cabeza hueca 7 88 PNT1000-49A Toma !
38 |DPN900-049 |lJunta térica 1 8 |DPNS00054  |Juntatorica !
39 DPN277-189 Empufadura 1 20 DPN900-006 Junta térica 2
40 PNT1000-26A Manguito 1 91 PNT1000-50A Valvula inferior 1
41 [DPN908-020 |Juntade varilla 1 94 | PNTI00054 _|Tapsnvélvula 2
42 |DPN908-018 |AnilloBU 1 95 |PNTI00055A  |JuntaR !
43 DPN277-188 Parte inferior empunadura 1 % PNT1000-56A Adaptador junta R !
44 DPN900-050 Junta térica 1 97 PNT1000-57 Espaciador junta R 1
45 PNT1000-28 Receptor junta a presion 1 98 PNT1000-58 Adaptador de mandril M6, M8 1
6 DPN277-180 Camara 1 139 DPN277-184 Arandela bloqueo muelle 1
47 DPN902-005 Anillo de retencién E 2 140 PNT1000-T1 Conjunto juntas !
48 PNT600-74 Carcasa valvula EXT 5 141 PNT1000-18 Conjunto pistén hidraulico 1
49 DPN901-012 Muelle ) 142 FAN277-194 Conjunto pistén de aire 1
50 DPN900-051 Junta térica ) 143 PNT1000-35 Conjunto vélvula S 1
51 PNT600-77 Varilla valvula EXT N 144 FAN277-195 Conjunto superior valvula 1

145 PNT600-34 Tornillo de cabeza de lenteja 1

52 DPN900-052

Junta térica
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Elemento N.°de pieza Descripcion Cant. Elemento N.°de pieza Descripcion Cant.
146 DPN277-309 Fijacion 1 134 PNT600-132 Gancho 1
149 DPN277-327 Tubo aire 1 135 PNT600-133 Llave de tornillo HS, 1,5 mm 1
151 FAN277-311 X:IZ;EC::S:,““OI de fuerza 1juego 136 PNT600-136 Llave de tornillo HS, 3mm 1

137 DPN239-139 Llave de tornillo HS, 4mm 1

146 |DPN277-309 | Fijacidn ! 138 |DPN277-185 | Liberacién de mandril POP NUT | 1
152 |DPN277:306 | Ajustador ! 147 | PNT1000-01-10A | Mandril,M10 1
153 DPN901-023 Resorte vdlvula 1 148 PNT1000-02-10 | Boquilla, M10 1
155 DPN277-305 valvula ! *Consulte la tabla 5 para otros mandriles y boquillas
156 DPN900-015 Junta térica 1

157 DPN905-006 ZZTCILIO prisionero de cabeza ]

158 DPN277-307 Carcasa vdlvula 1
200 PNT600-200 Motor de aire 1 juego

49 DPN901-012 Muelle 1

73 DPN900-014 Junta térica 2

90 DPN900-006 Junta térica 2

99 DPN900-042 Junta térica 1

100 DPN277-177 Tornillo de cabeza plana 1

101 PNT600-101A Placa extremo carcasa motor 1

102 DPN900-043 Junta térica 1

103 PNT600-103 Varilla vdlvula M 1

104 PNT600-104 Extremo carcasa motor 1

105 PNT600-105 Arandela 1

106 DPN900-044 Junta térica 1

107 PNT600-107 Soporte junta térica 1

108 DPN900-045 Junta térica 1

109 DPN902-002 Anillo de retencion 1

110 PNT600-110 Revestimiento 1

111 PNT600-111 Cojinete de bolas 1

112 PNT600-112 Placa trasera 1

113 PNT600-113 Rotor 1

114 PNT600-114 Hoja 4

115 PNT600-115 Pasador de resorte 1

116 PNT600-116 Cilindro 1

117 PNT600-117 Placa delantera 1

118 PNT600-118 Cojinete de bolas 1

119 PNT600-119 Separador 1

120 PNT600-120 Engranaje planetario 1

121 PNT600-121 Engranaje planetario 6

122 PNT600-122 Pasador de aguja 6

123 PNT600-123 Caja de engranaje y engranaje 1

124 PNT600-124 Separador 1

125 PNT600-125 Engranaje interno 1

126 PNT600-127 Caja de engranaje 1

127 PNT600-128 Separador 1

128 PNT600-129 Cojinete de bolas 1

129 DPN902-003 Anillo de retencién 1

130 DPN902-004 Anillo de retencion 1

133 PNT600-98B Extremo vdlvula M 1

32

DPN907-006

Accesorios

Tornillo de cabeza hueca
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Montaje de la herramienta

Montaje inicial

1.

w

Summlstro de

Compruebe que la boquilla y el mandril correctos sean los adecuados para la tuerca remachable POP NUT™. Consulte la
seccién Funcionamiento bdsico de la herramienta para ajustar correctamente la herramienta.

Conecte un accesorio neumatico al accesorio neumatico giratorio de la herramienta. El accesorio neumatico giratorio
tiene una rosca NPT de 1/4.

Conecte la manguera neumatica a la herramienta.

Conecte un filtro de aire, un regulador y un lubricador en la linea de aire, entre el suministro de aire y la manguera
neumadtica que se conecta a la herramienta, a menos de 3 m [6 ft] de la herramienta.

Ajuste el suministro de presion de aire y el volumen de goteo de aceite del lubricador

«  Presién de aire: 0,5-0,6 MPa. (72,5-87 psi)

+  Volumen de goteo de aceite: 1-2 gotas/ 20 tuercas remachadas

Regulador
Filtro de aire \ Lubricador

_ = Entrada de aire
F . ‘H, - Rosca NPT 1/4

Manguera neumatica
Longitud: 3 m [6 ft] max.

1.D:6,5 mm [1/4”] min. Accesorio neumatico

Rosca NPT 1/4
N—

—

Nota: Manguera y accesorios neumdticos no incluidos con la herramienta

Figura 3: Montaje de la herramienta

Nota: Consulte el manual de instrucciones del lubricador utilizado para conocer el método de ajuste apropiado y los aceites
de lubricacién que deben utilizarse segun los motores de aire comprimido.

A ADVERTENCIA.

Utilice una manguera neumatica con una presién nominal de 1,0 MPa (145 psi/ 10 bar) o superior a la presion maxima de
funcionamiento normal. Compruebe también que el material de la manguera sea adecuado para el entorno de trabajo (es
decir, resistente al aceite, desgaste, abrasion, etc.). Para mas detalles, consulte el catalogo del fabricante de la manguera.

Instalacion del mandril y la boquilla

Instalacion del mandril (con liberacion de mandril POP NUT™, DPN277-185)

uhwnN =

N o

Desconecte el suministro de aire

Seleccione el mandril correcto segun la Tabla 5.

Saque la boquilla de la herramienta aflojando la tuerca de bloqueo y desenroscandola (Figura 4).

Inserte la herramienta de liberacion de mandril POP NUT™ en el mandril y dentro del portaboquilla.

Empuje la liberacion del mandril hacia dentro de la herramienta para desenganchar el soporte del pasador de bloqueo
del mandril.

Manteniendo insertada la liberacion del mandril, desenrosque el mandril girdandolo en sentido antihorario.
Manteniendo insertada la liberacion del mandril, enrosque el mandril que prefiera hasta que se detenga.

Suelte la liberacion del mandril y gire el mandril en sentido antihorario para comprobar que el soporte del pasador de
bloqueo se ha acoplado al mandril.

Sustituya la boquilla.

101



ESPANOL

Mandril

POP NUT™
Liberacion de mandril

EMPUIAR C——> T

Figura 4: Liberacion de mandril POP NUT™

Instalacion del mandril (sin liberacion de mandril POP NUT™, DPN277-185)

Desconecte el suministro de aire

Seleccione el mandril correcto segun la Tabla 5.

Saque el portaboquilla de la herramienta para dejar expuesto el mandril y la carcasa del cabezal de traccion (Figura 5).

Tire del soporte del pasador de bloqueo hacia atras y desenrosque el mandril girdndolo en sentido antihorario.

Manteniendo hacia atras el soporte del pasador de bloqueo, enrosque el mandril que prefiera hasta que se detenga.

Suelte el soporte del pasador de bloqueo.

Nota: Si el soporte del pasador de bloqueo no vuelve a su posicidn original, gire el mandril en sentido antihorario para
comprobar que el pasador de bloqueo se haya acoplado al mandril y el soporte se mueve hacia delante.

7. Sustituya el portaboquilla.

ouAwnN =

Carcasa cabezal de traccion

Portaboquilla . Soporte del pasador de
Mandril bloqueo
/ Mandril
ﬂ:@ N qJ ]| Jo|l]| |==> TiraR
Adaptador mandril

Figura 5: Instalacion del mandril

Instalacion de la boquilla

Desconecte el suministro de aire

Seleccione la boquilla correcta segun la Tabla 5.

Saque la boquilla actual de la herramienta aflojando la tuerca de bloqueo y desenroscandola.

Saque la tuerca de bloqueo de la boquilla

Enrosque la tuerca de bloqueo en la boquilla que desee

Enrosque la boquilla en el portaboquilla

Bloquéela en su posicion apretando la tuerca de bloqueo contra el portaboquilla (Consulte Ajuste del mandril y de la
boquilla en la seccién Funcionamiento basico de la herramienta para realizar el ajuste).

NouhkwnN =
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Funcionamiento basico de la herramienta

Antes de remachar las tuercas remachables POP NUT™ con esta herramienta, consulte las secciones Instrucciones
de seguridad y Montaje de la herramienta de este manual, para garantizar un funcionamiento seguro y fiable de la
herramienta.

Ajuste del mandril y de la boquilla

1. Compruebe que en la herramienta tenga montado el mandril y la boquilla correctos para la tuerca remachable POP
NUT™ (Consulte la tabla Requisitos del mandril y de la boquilla de la seccién Especificaciones).

Boquilla/Boca
/ Tuerca de bloqueo

Figura 6: Boquilla y tuerca de bloqueo

2. Afloje la tuerca de bloqueo de la herramienta y enrosque la boquilla hasta el fondo en el portaboquilla.
3. Enroque la tuerca remachable POP NUT™ que prefiera en la herramienta.

Tuerca remachables abiertas POP NUT™

a. Enrosque la insercién en el mandril hasta que el mandril sobresalga de la insercién aprox. 1 rosca completa
b. Desenrosque la boquilla hasta que toque el ala de la insercion
c. Apriete la tuerca de bloqueo contra el portaboquilla.

Tuerca remachables cerradas POP NUT™

a. Enrosque la insercion en el mandril hasta que se detenga

b. Desenrosque la inserciéon una vuelta completa (un paso de rosca)
c¢. Desenrosque la boquilla hasta que toque el ala de la insercion

c. Apriete la tuerca de bloqueo contra el portaboquilla.

Extremo abierto

CI o

Extremo cerrado

<— Una rosca

*‘ ‘4— Una rosca I: -

Figura 7: Ajuste correcto del mandril y de la boquilla

103



ESPANOL

Seleccion del muelle de la valvula de fuerza de colocacion

«  Hayun tipo de muelle que se utiliza con la remachadora PNT1000L-PC que cubre la gama de inserciones indicada.
«  Revise el numero de pieza del muelle de la véalvula en la siguiente tabla.

Tabla 6: Muelle de la valvula de fuerza de colocacién para inserciones estandar y de pared gruesa

. Material
Tamaiio de rosca — %
Aluminio Acero RLT Inoxidable
M6
1/4-20 - DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023
M8 DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023
Pared gruesa | 5/16-18
Est.y ST
( ysh) M10 DPN901-023 DPN901-023 - DPN901-023*
3/8-16
M12
1/2-13 - DPN901-023 - -

* Es necesario ajustar la herramienta en 0,55 MPa, como minimo.

Tabla 7: Muelle de la valvula de fuerza de colocacién para inserciones de pared fina (TK, TL, TH)

Tamaio de rosca | Acero
M6
1/4-20 DPN901-023
M8

Pared 5/16-18 DPN901-023

delgada (TK, M10

TL, TH R

) 3/3-16 DPN901-023

M12
1/2-13 DPN901-023

DPN901-023: |

Figura 8: Resorte valvula

Funcionamiento de la herramienta

Carga de la tuerca remachable POP NUT™ en la herramienta

1. Conecte el suministro de aire a la herramienta.

2. Enrosque lainsercién 1/4 de vuelta en el mandril.

3. Empuje lainsercion en el mandril como se indica y el mandril girara enroscando automaticamente la insercién en el
mandril.

4. Siga empujando la insercion en el mandril hasta que este deje de girar (Si la insercidn no esta totalmente enroscada, la
carrera de colocacion se acortara por el espacio entre la cabeza de la insercion y la boquilla).
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Brecha \

No OK

T

Figura 9: Carga de POP NUT™ en la herramienta

Instalacién de la tuerca remachable POP NUT™ en la pieza de trabajo

1. Con la tuerca remachable POP NUT™ montada en el mandril, insértela perpendicularmente en el orificio de la pieza de

trabajo
2. Pulse el gatillo y manténgalo pulsado para instalar la insercién
3. Mantenga el gatillo pulsado hasta que el mandril invierta la direccidon y desenrosque totalmente el mandril de la
insercion.
4. Tire ligeramente de la herramienta para alejarla de la pieza de trabajo mientras el mandril retrocede, para
desengancharlo de la insercion.
5. Unavez que la herramienta estd desenganchada de la insercion, suelte el gatillo.*
. TIRAR LIGERAMENTE
Gatillo
| |'@' _—::_1.-——:"‘|I |J/- | @ i |If"- | | '| 5” | |'$I|' ] |f’
!i S e= : | Iiﬂr—“
; LT l»L 1 Al
: | | TIRAR = MANTENER : SOLTAR
|I 11 LI:EJ;
Pieza de trabajo %
Figura 10: Colocacién de la tuerca remachable POP NUT™
Nota:

«  Coloque el ala de la insercion contra la pieza de trabajo.
«  Noincline la herramienta. La herramienta debe estar perpendicular a la pieza de trabajo.

OK

LI

Figura 11: Colocacién correcta de las inserciones roscadas POP NUT™ en una aplicacién

No OK

™

No OK
Brecha

ol

|
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* Desenganche de la herramienta de la pieza de trabajo

A ADVERTENCIA.

Si suelta el gatillo durante la secuencia de instalacion, es posible que la insercidn no se instale totalmente, el sistema
hidraulico se reiniciard y la herramienta no se desenroscard automaticamente de la insercion.

NO vuelva a apretar el gatillo, siga los pasos que se indican a continuacién para desenganchar la insercién.

Para desenganchar la herramienta de la pieza de trabajo:

1. Pulse y mantenga pulsado el botén de control

2. Mientras mantiene pulsado el botén de control, pulse y mantenga pulsado el gatillo. De este modo, el mandril girara en
sentido antihorario y desenroscara la insercién.

3. Cuando esté totalmente desenroscada, suelte el gatillo.

Para desenganchar la herramienta de la insercion y de la pieza de trabajo si el mandril esta atascado:

1. Desconecte el suministro de aire

2. Enrosque el tornillo de cabeza M4 x20 suministrado con la herramienta en el orificio del lateral del portaboquilla.
Enrosque el tornillo de cabeza hasta que quede bien ajustado contra el cabezal interior de traccién, bloqueando la
rotacién del mandril a la herramienta.

3. Gire el cuerpo de la herramienta en sentido antihorario para separarla de la insercion.

—— '
| Tornillo de |
: cabeza
2. Gatillo L ]
1. Botdn de control N ! Portaboquilla

Figura 12: Desenganche de la herramienta de la insercion
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Ajuste de la fuerza de colocacién

«  Compruebe haber seleccionado el muelle de la vélvula correcto. Consulte “Seleccion del muelle de la vdlvula de fuerza de
colocacién”
«  Ajuste la fuerza de colocacién de la herramienta segun el tamafio de la insercion y el espesor de la pieza de trabajo,
como se indica en las instrucciones siguientes.
«  Pruebe 5 piezas antes de comenzar el trabajo de colocacion, para comprobar la colocaciéon correcta de la tuerca
remachable POP NUT™.
«  Lafuerza de colocacién correcta es fundamental:
« Una fuerza de colocacién baja puede causar una carrera y una fijacion de la insercion insuficientes y un fallo de
traccion en la aplicacion
« Una fuerza de colocacion elevada puede causar un exceso de carrera y un posible desprendimiento de las roscas de
las inserciones y dafos en el mandril

Ajuste de POP NUTs™ estandar

Utilice el siguiente procedimiento para determinar los requisitos de ajuste adecuados para las series de POP NUTs™ SPH,
SFH, APH, AFH, SPS, SFS, APS, AFS y SRH:

1. Determine la carrera minima, “SM"” en la respectiva tabla para la POP NUT™ que esté utilizando.
2. Coloque lainsercién en una pieza de prueba del grosor adecuado
3. Mida el valor de SM™y comparelo con el resultado de la formula.

Tabla 8: Formula de carrera para POP NUTs™ estandar

Tamaiio de rosca Férmula carrera (S"™)
M6X1.0 2.4+(N—t)-0.4

M8X1.25 RLT 2.4+(N-t)-0

M8X1.25 2.8+(N-)-0

M10X1.5 3.0+(N-)-0

M12X1.75 3.2+(N-1)-0

Ejemplo: SPH625 POP NUT™ con pieza de trabajo de 1,5 mm de espesor

t = espesor pieza de trabajo, N =—— valor de los 2 ultimos digitos del numero de la tuerca POP

10 t
t=1.5mm,N=15(25)=25 — — 1
SMin- = 2.4 + (N -t)-0.4 ﬁ-
SMin-= 2,4+ (2.5-1.5)-0.4 s
SMin- =3 mm

Sl... ENTONCES...

SMin. (Medido) .- GMin. (Frmula) Aumentar la fuerza de colocacién - Consulte “Ajuste de la fuerza de colocacién”
Control que las roscas de la POP Nut no tengan daios o y no se agarroten en el
mandril con 5 piezas de muestra

GMin. (Medido) , gMin. (Formula) . Siesta bien, el montaje de la herramienta esta completado

Si esta dafada, disminuya la fuerza de colocacién. Consulte “Ajuste de la
fuerza de colocacién”
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Ajuste para POP NUTs™ ST y de pared fina

Utilice el siguiente procedimiento para determinar los requisitos de colocacién apropiados de las series de POP NUTs™ ST,

TK, TLy TH:

1. Determine la longitud instalada, “IL” de la POP NUT™ que esté utilizando. Puede encontrar esta informacién en el
catalogo de tuercas remachables POP NUT™ de Emhart.

2. Coloque lainsercién en una pieza de prueba del grosor adecuado

3. Mida el valor de IL después de la insercion y compdrelo con el valor deseado

Figura 13: Medicion “IL”

Sl... ENTONCES...

| L (Medido) », || (Deseado) Aumentar la fuerza de colocacion - Consulte “Ajuste de la fuerza de colocacién”

Control que las roscas de la POP Nut no tengan dafos o y no se agarroten en el
mandril con 5 piezas de muestra
Si estd bien, el montaje de la herramienta estd completado
Si estd danada, disminuya la fuerza de colocacién. Consulte “Ajuste de la fuerza de
colocacion”

IL (Medido) <IL (Deseado)

Ajuste de la fuerza de colocacién

El procedimiento para ajustar la fuerza de colocacién es el siguiente:
1. Afloje el tornillo de cabeza hueca de ajuste de la valvula de control de fuerza de colocacion.
2. Gire el ajustador utilizando un destornillador de cabeza plana, segin sea necesario.
a. Ajuste la fuerza de colocacion con incrementos de 1/4 de vuelta, para evitar que se desprendan o se dafien las
roscas de las inserciones.
3. Apriete el tornillo de cabeza hueca de ajuste de la vélvula de control de fuerza de colocacién.

EFECTO DESEADO ACCION
Aumentar la fuerza de colocacidén (aumenta la carrera) Gire el ajustador en sentido horario
Disminuir la fuerza de colocacién (disminuye la carrera) Gire el ajustador en sentido antihorario

Valvula de Sentido horario
control de -x
Tomnill L fuerza de ¥
ornillo prisionero colocacion _,)‘

v

de cabeza hueca 9. g
sentido antihorarig

Ajustador

Figura 14: Ajuste de la fuerza de colocacién

Nota:
. La carrera puede aumentar o disminuir por los cambios en la presién del aire [~0,1 mm (0,004 in) por 0,1 MPa (15 psi)]
o Multiples espesores de piezas
«  Cuando utilice la remachadora POP NUT™ para colocar la misma insercién en varios espesores de piezas, ajuste la
fuerza de colocacion para adaptarla a la pieza mas fina.

A ADVERTENCIA.

Ajuste la vélvula de control de carga de remachado de a 1/4 de vuelta.

Si el ajustador gira demasiado en sentido horario para aumentar la fuerza de colocaciéon, puede causar el desprendimiento
o el agarrotamiento del mandril y/o de las roscas de la tuerca remachable POP NUT™.
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Mantenimiento
Tabla 9: Calendario de mantenimiento
Elemento Frecuencia Detalles
Lubricar el aire 1-2 gotas/ 20 colocaciones |«  Consulte “Montaje de la herramienta”
«  Lubrica las juntas internas y el motor neumatico
Limpiar y lubricar el mandril 50 colocaciones «  Sustituirlo si estd desgastado/dafado
. Evita que se dafien o se atasquen las inserciones.
Inspeccionar la boquilla 50 colocaciones «  Sustituirlo si estd desgastado/dafado
Evita que se dafen o se atasquen las inserciones.
Lubricar las piezas giratorias. 1000 colocaciones «  Evitala pérdida de fuerza de la rotacién del
mandril.
Inspeccionar la tuerca de control, la Rotura del mandril . Sustituyalo si est4d doblado o roto

varilla de empuje de la valvulaT.

Recarga del sistema hidraulico Pérdida de carrera «  Consulte “Recarga del sistema hidrdulico”

Limpiar y lubricar el mandiril

«  Limpiey lubrique el mandril cada 50 colocaciones.
«  Con el tiempo, los residuos pueden adherirse al mandril reduciendo su lubricacién y dificultando el montaje de POP
NUTs™ o causando desgaste prematuro o atascos.
«  Lubrique el mandril con 1 gota de aceite. Utilice el mismo aceite que utiliza con el lubricador de aire o un aceite de
tipo ISO VG 32.

Figura 15: Limpieza y lubricacién del mandril

Lubricar las piezas giratorias

«  Lubrique el cabezal de traccion y la caja del cabezal de traccién después de aprox. 1000 colocaciones.
« Lafalta de lubricacién causa un aumento de la friccion interna y el desgaste prematuro, y reduce la velocidad de
rotacion y el par del mandril

Carcasa cabezal de traccion

Cabezal de traccién

Figura 16: Lubricacion del cabezal de traccién
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Recarga del sistema hidraulico

«  Sila carrera se acorta demasiado y la herramienta no puede colocar correctamente una insercion, puede que sea
necesario recargar el aceite hidraulico.

Nota: Si la carrera sigue siendo inadecuada después de la recarga, puede que haya que sustituir las juntas hidrdulicas.
Contacte con su distribuidor local para que repare la herramienta.

Procedimiento de recarga

Desconecte el suministro de aire

Retire el tubo de aire del accesorio de la cdmara

Retire los cuatro (4) tornillos de cabeza de lenteja que sujetan la cdmara a la parte inferior de la empufiadura
De vuelta la herramienta y saque lentamente la cdmara de la herramienta

Retire el conjunto del pistén de aire y el tubo

uhwnN =

Tornillo de cabeza de lenteja (x 4)
Camara

Tubo aire
Parte inferior
empufadura . . .

Conjunto piston de aire
Camara

Parte inferior empunadura

Empunadura

Figura 17: Extraccién de la cdmara de aire y del conjunto del piston neumatico

6. Deseche el aceite hidraulico usado en un contenedor de aceite usado apropiado
7. Vierta el aceite hidraulico nuevo en el orificio de la empuiadura hasta que quede al nivel del anillo de soporte

Nota: Utilice solo aceites hidraulicos aprobados por Emhart — Consulte la Tabla 3, “Aceites hidrdulicos especificados”

Aceite

Anillo de soporte

) Junta Penta
Empunadura

Figura 18: Rellenado de aceite hidraulico

8. Vuelva a colocar el conjunto del piston neumatico y empujelo lentamente en la empufiadura, 5 veces, y después
saquelo

9. Compruebe si bajo el nivel de aceite o si el aceite tiene burbujas de aire

10. Si el nivel de aceite bajo o si tiene burbujas de aire, repita los pasos 7 a 9
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11.
12.
13.
14.
15.

16.

Orificio de

ﬂ Conjunto piston
de aire insercion tubo
g - 7 Tubo
Parte inferior

empunadura

Conjunto
piston de aire

Orificio de
insercion tubo

\I Tubo

Figura 19: Recarga y purga de burbujas de aire

Después de cambiar el aceite hidraulico, alinee el conjunto del piston neumatico y el orificio de insercion del tubo de la
parte inferior de la empuiadura y empuje el tubo hacia su posicion.

Haga pasar el tubo por los orificios de insercién del tubo del conjunto del piston de aire y de la parte inferior de la
empufadura

Vuelva a colocar la cdmara y los cuatro (4) tornillos de cabeza de lenteja y apriételos

Coloque la herramienta de lado, de modo que el tapén roscado de relleno quede arriba.

Con un destornillador de punta plana, desenrosque el tapdn roscado de relleno para dejar salir el exceso de aceite y de
aire (burbujas).

Cuando el aceite hidraulico deje de salir, apriete el tornillo de llenado

Figura 20: Purga del aceite excedente
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Resolucion de problemas

Si no puede reparar la herramienta después de leer este manual y la seccién de resolucidn de problemas, contacte con su
distribuidor o con Emhart Technologies para su reparacién.

Problema

Causa

Accion

Seccion

No se puede enroscar
la tuerca remachable
POP NUT™ en el
mandril

Mandril y boquilla incorrectos

Coloque las piezas correctas para
el la tuerca remachable POP Nut
que estd utilizando.

Especificaciones, Tabla 5

Las roscas del mandril estan
danadas.

Sustituya el mandril

Montaje de la
herramienta

Hay virutas metdlicas atascadas en
las roscas del mandril.

Limpie y lubrique el mandril

Mantenimiento

El mandril no gira ni
hacia adelante ni hacia
atras. (Rotacién lenta)

Baja presion de aire.

Ajuste el suministro de aire en el
intervalo de presién correcto

Montaje de la
herramienta

Lubricante insuficiente.

Ajuste la velocidad de goteo del
lubricador.

Montaje de la
herramienta

Lubricante insuficiente en las
piezas giratorias.

Lubrique las piezas giratorias

Mantenimiento

Después de la instalacion, la
herramienta sigue roscada en el
inserto y la pieza de trabajo

Desenganche la herramienta de la
pieza con el botén de control

Funcionamiento de la
herramienta

No se puede
desenroscar el mandril
de la insercion

Las roscas de las inserciones
estan danadas por una fuerza de
colocacién elevada

Desenganche la herramienta de la
pieza de trabajo

Ajuste correctamente la fuerza de
colocacién

Funcionamiento de la
herramienta

Ajuste de la fuerza de
colocacién

Las roscas del mandril estan
danadas.

Sustituya el mandril

Montaje de la
herramienta, instalacion
del mandrily de la
boquilla

La secuencia de
desenroscado se
detiene durante el
retroceso automatico

Se ha soltado el gatillo al separar
la herramienta (antes de haya
terminado de desenroscar)

Desenganche la herramienta de la
pieza con el botén de control

Revise el procedimiento de
funcionamiento correcto

Funcionamiento

de la herramienta,
Desenganche de la
herramienta de la
insercion
Funcionamiento basico
de la herramienta

La insercién no esta
totalmente colocada, la
carrera es incompleta

Baja presion de aire.

Ajuste el suministro de aire en el
intervalo de presién correcto

Montaje de la
herramienta

Demasiado poco aceite hidraulico.

Recargue el aceite hidraulico

Mantenimiento

La herramienta gira
automaticamente en
sentido inverso

El conjunto de la valvula T estd
atascado en la posicién trasera por
falta de lubricacion

Lubrique la entrada de

aire, accione el gatillo de la
herramienta y empuje la varilla
de empuje de la valvula T hacia
dentro y hacia fuera

Mantenimiento

La herramienta no
invierte la rotacion
automaticamente

Baja presion de aire

Ajuste el suministro de aire en el
intervalo de presién correcto

Montaje de la
herramienta

Demasiado poco aceite hidraulico
o aire mezclado con el aceite
hidraulico.

Recargue y purgue el aceite
hidraulico

Mantenimiento
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Problema

Causa

Accion

Seccion

El mandril estd dafnado
y/o roto

Duracién del mandril

Sustituya el mandril

Montaje de la
herramienta

La fuerza de colocacion es excesiva

Ajuste correctamente la fuerza de
colocacién

Sustituya las piezas dafadas

Ajuste de la fuerza de
colocacion

Montaje de la
herramienta

La herramienta no esta
perpendicular a la pieza de trabajo
durante la instalaciéon

Revise el procedimiento de
funcionamiento correcto

Sustituya las piezas dafadas

Funcionamiento basico
de la herramienta

Montaje de la
herramienta, instalacion
del mandrily de la
boquilla

No se puede ajustar
la herramienta para
lograr una instalacion
correcta

Demasiado poco aceite hidraulico

Recargue el aceite hidraulico

Mantenimiento

El mandril gira en
sentido horario tan
pronto como se
suministra aire a la
herramienta, y no se
detiene

La varilla de la valvula M (n.c 103)
de la parte trasera del motor de
aire esta atorada

Extraiga la carcasa trasera (n.° 30)
y controle el terminal de la valvula
M (n.2 133) y la varilla de la valvula
M (#103)

Dibujo de despiece de
la PNT1000L
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Datos de seguridad

LUBRICACION DE JUNTAS (P/N: PSA075508P)

LUBRIPLATE® 130-AA

Fabricado por:

Fiske Brothers Refining Co.
Teléfono: (419) 691-2491
Urgente: (800) 255-3924

ALVANIA® EP Grease 1

Cédigo de producto: 71124
Fabricado por:

Shell Oil Products
Teléfono: (877) 276-7285
MSDS#: 57072E-5

Primeros auxilios:

PIEL:

Quitese la ropa contaminada y lavese con agua tibia y jabon.
Si se inyecta a alta presién bajo la piel, independientemente
del aspecto del tamafio, consulte INMEDIATAMENTE a un
médico.

El retraso puede provocar la pérdida de la parte del cuerpo
afectada.

INGESTION:
Llame inmediatamente a un médico. No provoque el vémito.

0JOS:

Aclare con agua limpia durante 15 minutos o hasta que
desaparezca la irritacion. Si la irritacién persiste, consulte a
un médico.

Incendio:

PUNTO DE INFLAMACION: COC- 400 °F

Enfrie con agua los recipientes expuestos.

Utilice espuma, productos quimicos secos, diéxido de
carbono o agua pulverizada.

Medioambiente:

ELIMINACION DE RESIDUOS:

Compruebe la conformidad con las normas de eliminacién
aplicables. Elimine el material absorbido en una instalacién o
centro de eliminacién de residuos aprobado.

DERRAMES:
Raspe la grasa, lave el resto con un disolvente de petréleo
adecuado o aflada un absorbente.

Manipulacién / Almacenamiento:

Mantenga los contenedores cerrados cuando no los utilice.
No los manipule ni los guarde cerca del calor, chispas, llamas
u oxidantes fuertes.

Lubriplate® es una marca registrada de Fiske Brothers
Refining Company.

Consulte la MSDS (hoja de datos de seguridad de
materiales) actual para obtener informaciéon completa
sobre la seguridad y la manipulacion. Puede obtenerla en

el punto de venta.

ACEITE HIDRAULICO (P/N: PRG540-130)

MOBIL DTE 26

Fabricado por:

ExxonMobil Corporation

Teléfono de emergencia: (609) 737-4411

Fax a la carta hoja de datos de seguridad materiales:
(613) 228-1467 MSDS # 602649-00

Shell TELLUS 68

Fabricado por:

SOPUS Products

Informacion sanitaria: (877) 504-9351
Asistencia MSDS:

(877) 276-7285 MSDS # 402288L-0

Distribuido por:
Embhart Teknologies
Teléfono: (203) 924-9341

Primeros auxilios:

PIEL:

Quitese la ropa y los zapatos contaminados y limpie el
exceso de la piel. Enjudguese la piel con agua y después
lavese con aguay jabdn. En caso de irritacion, consulte a un
médico.

INGESTION:

No provoque el vémito. Por lo general, no es necesario
ningun tratamiento, salvo que se ingieran grandes
cantidades de producto. En todo caso, consulte a un médico.

0JOs:
Enjuague con agua. En caso de irritacion, consulte a un
médico.

Incendio:

PUNTO DE INFLAMACION: 390 °F/198,9 °C

El material flota en la superficie del agua y puede volver a
encenderse. Utilice agua nebulizada, “espuma de alcohol’,
productos quimicos secos o diéxido de carbono (CO2) para
extinguir las llamas. No utilice un chorro de agua directo.

Medioambiente:

DERRAMES:

Absorba los residuos con un producto absorbente, como
arcilla, arena u otro material apropiado. Coléquelos

en un recipiente que no gotee y cierre el recipiente
herméticamente para su correcta eliminacion.

Manipulacion:

Lavese con agua y jabon antes de comer, beber, fumar,
aplicarse cosméticos o ir al bafo. Deseche correctamente
los articulos de cuero, como zapatos o cinturones, que no
pueda descontaminar.

Utilizar en una zona bien ventilada.

Almacenamiento:

Guardar en un lugar fresco y seco y con ventilacién
adecuada. Mantener alejado de las llamas y de las altas
temperaturas.
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DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

Nosotros, STANLEY Engineered Fastening, Nippon POP Rivets and Fasteners Ltd., Hosoda, Noyori-cho, Toyohashi,
Aichi, 441-8540 JAPON, declaramos bajo nuestra exclusiva responsabilidad que el producto:

Descripcion: Remachadora hidroneumatica para tuercas remachables

Modelo: POP® PNT1000L-PC

al que se refiere la declaracién es conforme a las siguientes normas armonizadas:

EN1SO 12100:2010 ENISO 11148-1:2012
EN ISO 15744:2002 EN ISO 20643:2005
EN1SO 4413:2010 EN ISO 4414:2010
EN ISO 3744:2010 BS EN 28662-1:1993
ES100118-rev 17:2017

La documentacion técnica ha sido completada de conformidad con lo previsto en el Anexo 1, seccién 1.7.4.1, y de acuerdo
con las siguientes directivas: 2006/42/CE Directiva de maquinas (Instrumentos juridicos de Reino Unido 2008, n.c 1597 -
Normas de suministro de maquinaria [seguridad] a las que se refiere).

El abajo firmante formula la presente declaracién en nombre y representacién de STANLEY Engineered Fastening

Diisulee Movi

Daisuke Mori
Director de Ingenieria, Reino Unido
Nippon POP Rivets and Fasteners Ltd., Noyori-cho Hosoda, Toyohashi, Aichi 441--8540 JAPON

Lugar de edicidn: Aichi, Japon
Fecha de edicion: 01-06-2021

El abajo firmante es responsable de la elaboracion de la documentacion técnica de los productos que se venden en la Unién
Europea y expide la presente declaracion en nombre y representacién de Stanley Engineered Fastening.

Matthias Appel

Jefe de equipo de documentacion técnica

Stanley Engineered Fastening, Tucker GmbH, Max-Eyth-Str.1,
35394 GielBen, Alemania

Esta maquina cumple con la
Directiva de maquinas 2006/42/CE

STANLEY.

Engineered Fastening
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DECLARACION DE CONFORMIDAD DEL REINO UNIDO

Nosotros, STANLEY Engineered Fastening, Nippon POP Rivets and Fasteners Ltd., Hosoda, Noyori-cho, Toyohashi,
Aichi, 441-8540 JAPON, declaramos bajo nuestra exclusiva responsabilidad que el producto:

Descripcion: Remachadora hidroneumatica para tuercas remachables

Modelo: POP® PNT1000L-PC

al que se refiere la declaracién es conforme a las siguientes normas designadas:

EN1SO 12100:2010 EN ISO 11148-1:2012
EN ISO 15744:2002 EN ISO 20643:2005
EN 1SO 4413:2010 EN ISO 4414:2010
EN 1SO 3744:2010 BS EN 28662-1:1993
ES100118-rev 17:2017

La documentacion técnica ha sido completada de conformidad con las Normas de suministro de maquinaria (seguridad) de
2008, S.I1. 2008/1597 (y sus modificaciones).

El abajo firmante formula la presente declaracién en nombre y representacién de STANLEY Engineered Fastening

Diisulee Movi

Daisuke Mori
Director de Ingenieria, Reino Unido
Nippon POP Rivets and Fasteners Ltd., Noyori-cho Hosoda, Toyohashi, Aichi 441--8540 JAPON

Lugar de edicidn: Aichi, Japon
Fecha de edicion: 01-06-2021

El abajo firmante es responsable de la elaboracion de la documentacion técnica de los productos que se venden en el Reino
Unido y expide la presente declaracién en nombre y representacién de Stanley Engineered Fastening.

A. K. Seewraj

Director de Ingenieria, UK

Avdel UK Limited, Stanley House, Works Road, Letchworth Garden City, Hertfordshire,
SG6 1JY REINO UNIDO

Esta maquina cumple con la
Reglamento de suministro de maquinaria (Seguridad) de 2008,
C n S.1. 2008/1597 (y sus modificaciones)
STANLEY.

Engineered Fastening
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{PROTEJA SU INVERSION!

GARANTIA DE LAS HERRAMIENTAS STANLEY ENGINEERED FASTENING

STANLEY Engineered Fastening le garantiza que todas las herramientas has sido fabricadas cuidadosamente y no
presentaran ningun defecto en sus materiales o en su funcionamiento al usarse de manera normal y durante un periodo de
(1) ano.

La garantia de esta remachadora para tuercas remachables se aplica al primer comprador de la herramienta y solo para su
uso original.

Excepciones:

Desgaste normal.

El mantenimiento periédico, la reparacion o la sustitucion de piezas debido al desgaste normal estan excluidos de la
garantia.

Uso indebido.
Cualquier defecto o daifo causado por un uso o un almacenamiento inadecuado, un accidente o negligencia, asi como un
dano fisico, quedaran excluidos de la garantia.

Reparacion o modificaciones no autorizadas.

Los defectos o dafos derivados de cualquier reparacién, ajuste de prueba, instalacién, mantenimiento, alteracién o
modificacion realizados por personas que no pertenezcan a STANLEY Engineered Fastening o a sus centros de servicio
autorizado quedan excluidos de la garantia.

No se aplicard ninguna otra garantia, explicita ni implicitamente indicada, incluyendo las garantias de comercializacién o
adecuacién para un propésito concreto.

En caso de que esta herramienta falle estando en garantia, devuélvala a nuestro centro de servicio autorizado mas cercano.
Para obtener una lista de los Centros de servicio autorizados de Stanley Engineered Fastening en EE. UU. y Canadd, péngase
en contacto con nosotros llamando al nimero gratuito (877)364 2781.

Fuera de EE. UU. y Canad, visite nuestro sitio web www.StanleyEnigineeredFastening.com para encontrar la oficina de
STANLEY Engineered Fastening mas proxima a su localidad.

STANLEY Engineered Fastening sustituira gratis la o las piezas que, segun su criterio, sean defectuosas debido a defectos
de los materiales o de la mano de obra, y le devolvera la herramienta con envio prepago. Lo anterior constituye nuestra
Unica obligacion en virtud de esta garantia. En ningun caso STANLEY Engineered Fastening se hara responsable de dafos
consecuentes o especiales que pudieran derivarse del uso de esta herramienta.

REGISTRE ONLINE SUREMACHADORA PARA TUERCAS REMACHABLES
Para registrar su garantia en linea, visite nuestro sitio web
https://www.stanleyengineeredfastening.com/support/warranty-registration-form.

Gracias por elegir una herramienta de la marca POP® de STANLEY Engineered Fastening.
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Introduzione

La PNT1000L-PC € una tirainserti leggera per l'installazione di inserti filettati ciechi POP NUT™ di marchio POP® e di altri

inserti filettati ciechi, regolando la forza di serraggio in base all'inserto da mettere in posa anziché la corsa come avviene con

le tirainserti per l'installazione di rivetti inserti filettati ciechi tradizionali. Il controllo della forza di serraggio offre i seguenti

vantaggi:

«  non é necessario regolare la corsa per installare lo stesso inserto in varie applicazioni di serraggio;

«  vengono eliminati i danni al pezzo lavorato e agli inserti dovuti alla "doppia corsa";

« e possibile ottenere un'installazione corretta anche quando lo spazio tra la flangia dell'inserto e il nasello della tirainserti
e ridotto.

Nella Tabella 1 sono elencati gli inserti filettati ciechi POP NUT™ installabili con questa tirainserti. Il nasello e il tirante devono

essere cambiati per adattarsi alla misura di alcuni inserti POP NUT™. (Vedere la Tabella 5, Requisiti del nasello e del tirante,

nella sezione Specifiche)

Tabella 1. Gamma di inserti filettati ciechi POP NUT™

Misura Materiale
filetto Alluminio Acciaio RLT Acciaio inossidabile
M6 x 1,0 ) % v v
Y4-20
M8 x 1,25 , v v v
5/16-18
M10x 1,5 , % i s
3/8-16
M12x 1,75 ) v _ -
1/2-13

* Richiedono di impostare la tirainserti come minimo a 0,55 Mpa [80 psil.
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Istruzioni di sicurezza

e
8)
®
@

Questo manuale d'istruzioni deve essere letto dalla persona che installa o utilizza questo elettroutensile, con
particolare attenzione alle norme di sicurezza riportate di seguito.

Durante l'impiego dell'elettroutensile indossare sempre dispositivi di protezione degli occhi resistenti agli urti. Il
grado di protezione richiesto deve essere valutato per ciascuna applicazione.

Utilizzare protezioni acustiche in conformita con le istruzioni del proprio datore di lavoro e secondo quanto previsto
dalle normative sulla salute e sicurezza sul lavoro.

L'uso dell'elettroutensile pud esporre le mani dell'operatore a pericoli, quali schiacciamenti, urti, tagli, abrasioni e
calore. Indossare guanti adatti per proteggere le mani.

Definizioni di sicurezza

Le definizioni riportate di sequito descrivono il livello di allerta rappresentato da ogni parola di segnalazione. Leggere
attentamente il manuale, prestando attenzione a questi simboli.

A
A
A
A

PERICOLO: indica una situazione di pericolo imminente che, se non evitata, provoca lesioni personali gravi o
addirittura letali.

AVVERTENZA: indica una situazione potenzialmente pericolosa che, se non evitata, puo causare morte o lesioni
personali gravi.

ATTENZIONE: indica una situazione potenzialmente pericolosa che, se non evitata, potrebbe provocare lesioni
personali di gravita lieve o media.

ATTENZIONE: quando e riportata senza il simbolo di avviso per la sicurezza, questa indicazione avverte di una
situazione di potenziale pericolo che, se non evitata, potrebbe causare danni alla proprieta.

L'uso o la manutenzione impropri di questo elettroutensile potrebbero causare gravi danni a persone e cose.
Leggere e comprendere tutte le avvertenze e le istruzioni operative prima di utilizzare questo elettroutensile.
Durante l'uso degli elettroutensili &€ sempre necessario seguire le precauzioni di sicurezza di base per ridurre il

rischio di lesioni alle persone.

CONSERVARE TUTTE LE AVVERTENZE E LE ISTRUZIONI PER FUTURE CONSULTAZIONI.

Norme di sicurezza generali

Per pericoli multipli, leggere e comprendere le istruzioni di sicurezza prima di installare, utilizzare, riparare, mantenere,
sostituire gli accessori o lavorare vicino all'elettroutensile. In caso contrario si pud incorrere in gravi lesioni personali.
Questo elettroutensile deve essere installato, regolato o utilizzato esclusivamente da operatori qualificati e addestrati.
Non usarlo al di fuori dello scopo previsto per la messa in posa di inserti filettati di STANLEY Engineered Fastening.
Utilizzare solo componenti, dispositivi di fissaggio e accessori raccomandati dal produttore.

NON modificare I'elettroutensile. Le eventuali modifiche possono ridurre I'efficacia delle misure di sicurezza e
aumentare i rischi per l'operatore. Qualsiasi eventuale modifica apportata all'elettroutensile dal cliente sara sotto la sua
totale responsabilita e comportera l'inefficacia delle garanzie applicabili.

Non gettare le istruzioni di sicurezza; consegnarle all'operatore.

Non utilizzare I'elettroutensile se & danneggiato.

Prima dell'uso, verificare che le parti mobili non siano allineate male o inceppate, che non vi siano componenti rotti e
che non sussista alcuna altra condizione che possa influire negativamente sul funzionamento dell'elettroutensile. Se
I'elettroutensile € danneggiato, farlo riparare prima dell'uso. Rimuovere qualsiasi chiave di regolazione o chiave inglese
prima dell'uso.

Ispezionare periodicamente I'elettroutensile per verificare che i valori nominali e i contrassegni richiesti da questa parte
della norma ISO 11148 siano marcati in modo leggibile sullo stesso. Laddove necessario, il datore di lavoro/l'operatore
dovra contattare il produttore per ottenere le etichette con le marcature sostitutive.

L'elettroutensile deve essere sempre mantenuto in condizioni operative sicure e ispezionato a intervalli regolari per
controllare la presenza di eventuali danni e verificarne il funzionamento da parte di personale qualificato. Qualsiasi
procedura di smontaggio deve essere effettuata esclusivamente da personale qualificato. Non smontare questo
elettroutensile senza prima avere consultato le istruzioni di manutenzione.

Pericoli associati all'espulsione di parti e frammenti

Scollegare I'alimentazione dell'aria dall'elettroutensile prima di eseguire qualsiasi operazione di manutenzione e di
tentare di regolare, inserire o rimuovere una testata.

Essere consapevoli del fatto che il guasto del pezzo in lavorazione o degli accessori, o persino dello stesso dispositivo di
fissaggio inserito, puo generare I'espulsione di parti e frammenti ad alta velocita.
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Durante I'impiego dell'elettroutensile indossare sempre un dispositivo di protezione degli occhi resistente agli urti. Il
grado di protezione richiesto deve essere valutato per ciascuna applicazione.

Nello stesso tempo dovrebbero essere valutati anche i rischi per le altre persone.

Assicurarsi che il pezzo in lavorazione sia fissato saldamente.

Verificare che i sistemi di protezione contro I'espulsione del dispositivo di fissaggio siano installati e funzionanti.
NON utilizzare I'elettroutensile dirigendolo verso un'altra persona o altre persone.

Pericoli durante l'uso

L'uso dell'elettroutensile puod esporre le mani dell'operatore a pericoli, quali schiacciamento, urti, tagli, abrasioni e
calore. Indossare guanti adatti per proteggere le mani.

Gli operatori e il personale addetto alla manutenzione devono essere fisicamente in grado di gestire I'ingombro, il peso
e la potenza dell'elettroutensile.

Sostenere correttamente I'elettroutensile; essere preparati a contrastare movimenti normali o improvvisi e avere
entrambe le mani a disposizione.

Mantenere l'impugnatura dell'elettroutensile asciutta, pulita e libera da olio e grasso.

Mantenere una postura equilibrata e un appoggio dei piedi sicuro.

In caso di interruzione dell'alimentazione dell'aria rilasciare il dispositivo di avvio e arresto.

Utilizzare esclusivamente i lubrificanti raccomandati dal produttore.

Evitare il contatto con il fluido idraulico. Per ridurre al minimo il rischio della comparsa di eruzioni cutanee, lavarsi con
cura in caso di contatto.

Le Schede dei dati sicurezza dei materiali (MSDS) relative a tutti gli oli idraulici e i lubrificanti sono disponibili su
richiesta presso il proprio fornitore dell'elettroutensile.

Evitare posture inadatte poiché & probabile che tali posizioni non consentano di contrastare il movimento normale o
imprevisto dell'elettroutensile.

Se I'elettroutensile & fissato a un dispositivo di sospensione, assicurarsi che il fissaggio sia sicuro.

Se la testata non & montata, prestare attenzione al rischio di stritolamento o schiacciamento.

NON usare l'elettroutensile con il cannotto porta-naselli rimosso.

Prima di iniziare a lavorare con I'elettroutensile & necessario prevedere uno spazio adeguato per le mani dell'operatore.
Durante il trasporto dell'elettroutensile tenere le mani lontano dal grilletto di azionamento per evitare l'avvio
accidentale.

NON abusare dell'elettroutensile facendolo cadere o utilizzandolo come martello.

Pericoli associati ai movimenti ripetitivi

Quando si utilizza I'elettroutensile & possibile avvertire fastidio a mani, braccia, spalle, collo o altre parti del corpo.
Durante I'impiego dell'elettroutensile I'operatore deve adottare una postura confortevole, mantenendo un appoggio
dei piedi sicuro ed evitando posture scomode o sbilanciate. Cambiare postura durante le attivita prolungate puo
contribuire a evitare disagio e affaticamento.

Se I'operatore dovesse manifestare sintomi quali fastidio persistente o ricorrente, dolore pulsante, dolore, formicolio,
intorpidimento, sensazione di bruciore o rigidita, € importante che non ignori questi segnali di avviso. Egli dovra
rivolgersi immediatamente al proprio datore di lavoro e consultare un operatore sanitario qualificato.

Pericoli associati agli accessori

Scollegare I'elettroutensile dall'alimentazione dell'aria ed elettrica prima di montare o rimuovere la testata o un
accessorio.

Utilizzare solo tipi e misure di accessori e materiali di consumo raccomandati dal produttore dell'elettroutensile; non
usare accessori o materiali di consumo di tipi o misure diversi.

Pericoli associati al luogo di lavoro

Scivolamenti, inciampi e cadute sono le principali cause di infortuni sul lavoro. Prestare attenzione alle superfici
scivolose provocate dall'uso dell'elettroutensile e anche ai pericoli di inciampo causati dalle linee aeree o dal tubo
idraulico.

Procedere con attenzione in ambienti non familiari. Potrebbero essere presenti pericoli nascosti, come cavi elettrici o
altre linee di utenza.

L'elettroutensile non e destinato all'uso in atmosfere potenzialmente esplosive e non & isolata in caso di contatto con la
corrente elettrica.

Accertarsi che non vi siano cavi elettrici, tubi del gas, ecc. che possono essere pericolosi se danneggiati durante I'uso
dell'elettroutensile.

Indossare indumenti adeguati. Non indossare abiti lenti o gioielli. Tenere capelli, indumenti e guanti lontano dalle parti
in movimento. Abiti non aderenti, gioielli o capelli lunghi possono impigliarsi nelle parti in movimento.
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Rischi associati al rumore

L'esposizione non protetta a livelli elevati di rumore pud causare un'invalidita permanente, la perdita dell'udito e altri
problemi, come l'acufene (un disturbo uditivo costituito da fischi, brusii o ronzii nelle orecchie). La valutazione dei rischi
e l'implementazione di controlli appropriati per gli stessi sono essenziali.

Tra i controlli opportuni per ridurre il rischio possono essere incluse azioni quali I'impiego di materiali che assorbono il
rumore per evitare che i pezzi in lavorazione "rimbombino"

Utilizzare protezioni acustiche conformi alle istruzioni del datore di lavoro e a quanto previsto dalle normative sulla
salute e la sicurezza sul lavoro.

Scegliere, manutenere e sostituire le parti consumabili/i dispositivi di fissaggio inseriti secondo quanto consigliato nel
manuale di istruzioni, al fine di evitare un inutile aumento della rumorosita.

Rischi associati alla vibrazione

L'esposizione alla vibrazione puo causare danni invalidanti ai nervi e all'afflusso sanguigno a mani e braccia.

Indossare indumenti caldi quando si lavora in ambienti freddi e tenere le mani calde e asciutte.

Se si dovessero avvertire intorpidimento, formicolio, dolore o sbiancamento della pelle delle dita o delle mani,
interrompere 'uso dell'elettroutensile, informare il proprio datore di lavoro e consultare un medico.

Laddove possibile, sostenere il peso dell'elettroutensile avvalendosi di un supporto, un tenditore o un bilanciatore, che
consentono di applicare una presa pil leggera per sostenerlo.

Istruzioni di sicurezza aggiuntive riguardanti gli elettroutensili pneumatici

L'aria compressa di alimentazione operativa non deve superare 7 bar (100 PSI).

L'olio in pressione puo causare gravi lesioni personali.

Non lasciare mai incustodito I'elettroutensile quando € in funzione. Scollegare il tubo flessibile dell'aria quando
I'elettroutensile non & in uso e prima di cambiare gli accessori o di effettuare riparazioni.

Non dirigere mai l'aria verso se stessi o altre persone.

Se i tubi flessibili vengono sbattuti possono causare gravi lesioni personali. Verificare sempre se sono presenti tubi
flessibili e raccordi danneggiati o allentati.

Prima dell'uso, controllare che le tubazioni aeree non siano danneggiate: tutti i collegamenti devono essere sicuri. Non
far cadere oggetti pesanti sui tubi flessibili. Un forte impatto potrebbe causare danni interni e provocare una rottura
prematura del tubo.

Dirigere l'aria fredda lontano dalle mani.

Ogni volta che si utilizzano giunti a camma (con innesti a denti), devono essere installati i perni di bloccaggio e devono
essere utilizzati cavi di sicurezza a soffietto per proteggersi da possibili guasti del collegamento tubo-utensile o tubo-
flessibile.

Non sollevare I'elettroutensile afferrandolo dal tubo flessibile, ma utilizzare sempre I'impugnatura.

Non bloccare o coprire i fori di ventilazione.

Evitare l'ingresso di sporcizia e corpi estranei dall'impianto idraulico dell'elettroutensile per evitare malfunzionamenti
dello stesso.

Nell'ambito della propria politica di sviluppo e miglioramento continui dei prodotti, STANLEY Engineered Fastening

si riserva il diritto di apportare modifiche alle specifiche di qualsiasi prodotto senza alcun preavviso.
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Specifiche

Tabella 2. Specifiche della tirainserti

Caratteristica

Descrizione

Peso

2,77kg (6,11 Ib)

Lunghezza totale

315 mm (12,4 in)

Altezza totale

295 mm (11,6 in)

Corsa

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

Trazione

24,3 kN a 5,0 bar (5.463 Ibfa 72,5 psi)

aria compressa

0,5-0,6 Mpa (5 -6 bar) (72,5 - 87 psi)

Olio idraulico

Vedere la Tabella 3, Oli idraulici specifici

Capacita d'installazione

Vedere la Tabella 1, Gamma di inserti filettati POP NUT™

Livello di rumorosita*
(ai sensi della norma EN I1SO 15744)

Lpa (pressione sonora): 87,9 dB, Kpa (incertezza): <1,5 dB
Lwa (potenza sonora): 98,9 dB, Kwa (incertezza): <1,5 dB
Lpc (picco ponderato C): 87,2 dB, Kpc (incertezza): <1,5 dB

Livello di vibrazione
(ai sensi della norma EN28662-1)

Ahd: 0,347 m/s?
K (incertezza): 0,529 m/s?

* SEF consiglia di indossare protezioni acustiche durante l'uso di questo elettroutensile

295

Olio idraulico

—_— L— 106

Figura 1. Dimensioni della tirainserti (mm)

Usare esclusivamente gli oli idraulici per lubrificazione specificati da Stanley Engineered Fastening, indicati nella Tabella 3.

L'uso di qualsiasi altro olio potrebbe ridurre le prestazioni dell'elettroutensile o persino danneggiarlo.

Tabella 3. Oli idraulici specifici

Nome azienda Nome prodotto
Idemitsu Kosan SUPERHYDRO-A-68
ExxonMobil Mobil DTE 68
Cosmo Oil Cosmo oil pass 68
JXTG Energy FBK RO68

Showa Shell Shell Tellus Oil 68
Idemitsu Kosan SUPERHYDRO-A-68
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Parti della tirainserti

. Cannotto porta-naselli
Cassa anteriore
Dado di bloccaggio

Cassa posteriore

- . Tirante
Fori di scarico

Nasello/Battuta

Manopola di controllo

Grilletto di azionamento
Attacco girevole per l'aria

con filettatura NPT di 1/4"

Vite di riempimento

Attacco per l'aria
(nonincluso)

o
A
-
Raccordo
(non incluso)
'r i
I.'.'.
Tubo flessibile dell'aria &
(non incluso) Camera pneumatica
Fori di scarico
— _/
~

Figura 2. Schema delle parti della tirainserti

Accessori inclusi nella confezione

Tabella 4. Accessori inclusi nella confezione

Codice pezzo Articolo Q.ta
PNT1000L-PC-T Tirainserti - PNT1000L-PC per inserti POP NUT™ 1
PNT600-132 Gancio di sospensione 1
PNT600-133 Chiave a brugola 1,5 mm 1
PNT600-136 Chiave a brugola 3 mm 1
DPN239-139 Chiave a brugola 4 mm 1
DPN907-006 Vite con esagono incassato M4 x 20 1
DPN277-185 Dispositivo di sgancio del tirante POP NUT™ 1
TNMO00397 (0 398) Manuale d'istruzioni (EU1 o EU2) 1
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Tabella 5. Requisiti del tirante e del nasello

Misura filetto

Nasello piatto Adattatore tirante Tirante
Parete spessa . MEx 10
(Std e ST) Misura filetto /
7 ﬁx—l ﬂz —_— e
K\ ] =
POP NUT / o o e
Misura filetto
Codice pezzo D.l. Codice pezzo Codice pezzo Misura filetto
M6 x 1,0 PNT1000-02-6 ® 6,1 PNT600-01-6P M6 x 1,0
PNT1000-58
M8 x 1,25 PNT1000-02-8 ® 8,1 PNT600-01-8 M8 x 1,25
M10x1,5 PNT1000-02-10 ¢ 10,1 PNT1000-01-10A M10x1,5
M12x 1,75 PNT1000-02-12 ® 12,1 PNT1000-01-12A M12x 1,75
1/4-20 PNT1000-02-420 ®6,5 PNT600-01-420 1/4-20
PNT1000-58
5/16-18 PNT1000-02-8 ® 8,1 PNT600-01-518R 5/16-18
3/8-16 PNT1000-02-10 ¢ 10,1 PNT1000-01-616R 3/8-16
1/2-13 PNT1000-02-813 ¢ 128 PNT1000-01-813 1/2-13
Nasello pilotato Adattatore tirante Tirante
Parete sottile VEX 10
(TKTLTH) > D.L. | g — Misura filetto x4
./ff(-\w; [H @ = e
/) Il I ]

Codice pezzo D.l. Codice pezzo Codice pezzo Misura filetto

M6 x 1,0 PNT1000-02-6P ® 6,1 PNT600-01-6P M6 x 1,0
PNT1000-58

M8 x 1,25 PNT1000-02-8P ® 8,1 PNT600-01-8P M8 x 1,25

M10x1,5 PNT1000-02-10P ¢ 10,1 PNT1000-01-10P M10x1,5

M12x1,75 PNT1000-02-12P ® 12,1 PNT1000-01-12P M12x1,75

1/4-20 PNT1000-02-420P ®6,5 PNT600-01-420 1/4-20
PNT1000-58

5/16-18 PNT1000-02-8P ¢ 81 PNT600-01-518 5/16-18

3/8-16 PNT1000-02-10P ¢ 10,1 PNT1000-01-616 3/8-16

1/2-13 PNT1000-02-813P ¢®12,8 PNT1000-01-813 1/2-13

* Fare riferimento alla sezione Messa in servizio della tirainserti per i dettagli dell'installazione di tirante e nasello.
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Esploso della PNT1000L-PC
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Elenco delle parti

Articolo Codice pezzo Descrizione Q.ta Articolo Codice pezzo Descrizione Q.ta
1 PNT600-01-8 Tirante M8 1 51 PNT600-77 Asta valvola EST. 2
2 PNT1000-02-8 Nasello M8 1 52 DPN900-052 O-ring 1
3 PNT1000-03 Dado di bloccaggio 1 55 PNT1000-33 Tubo SV/HL 1
4 PNT1000-04 Cannotto porta-naselli 1 56 PNT1000-34 Tubo HU/HL 1
5 PNT1000-05 Spina di bloccaggio 1 59 DPN900-053 O-ring 6
6 PNT1000-06 Spintore spina di bloccaggio 1 60 DPN902-001 Anello di ritegno 1
7 DPN900-046 O-ring 1 61 PNT1000-38 Asta valvola di scorrimento 1
8 PNT1000-07 Supporto spina di bloccaggio 1 62 DPN277-071 Vite a tesFa piana con 1
9 | DPN901-013 Molla 1 esagono Incassato
10 PNT1000-08 Testa di trazione rotante 1 63 DPN277-011 Grilletto di azionamento 1

o 64 PNT1000-39 Tubo SV/HU 2
Scatola testa di trazione
i PNT1000-09 rotante ! Vite a testa cilindrica con
65 | DPN907-012 es: j)nei)siramcassatoc ¢ !
12 [PNT1000-10 Punta 1 <
15 DPN277-322 Cassa anteriore 1 66 DPN239-047 Vite di riempimento 1
16 |PNT1000-14 Porta-alberino 1 67 |DPN900-033 O-ring 3
17 | PNT1000-15 Fermo del porta-alberino 1 68 | PNT1000-40A ?acrafzcl’l': posteriore valvola a 1
18 DPN901-018 Molla di ritorno 1
69 PNT1000-41 Scatola centrale valvola a 1
19 PNT1000-17 Supporto guarnizione asta 1 farfalla
20 DPN908-015 Anello raschiatore 1 70 PNT1000-42 Asta della valvola a farfalla 1
21 DPN908-016 Anello di spallamento 1 71 PNT1000-43 fS:;‘;(l)II:\ anteriore valvola a 1
22 DPN908-019 Guarnizione asta 1
25 DPN908-014 Guarnizione pistone 1 2 DPN900-013 O-ring 6
26 | DPN908-017 Anello di spallamento 1 73 |DPN900-014 O-ring !
27 | DPN900-047 0-ring 1 74 | PNT600-91 E’rrft:“:”te”me valvola a 1
28 DPN277-187 Parte superiore impugnatura ! 75 PNT1000-44 Blocco valvola a farfalla 1
29 PNT600-20 Barretta di avviamento 1 76 DPN901-014 Molla 1
30 PNT1000-21 Cassa posteriore 1 77 DPN900-011 O-ring 5
31 |DPN907-007 Vite atesta cilindrica con 2 78 |DPN900-017 O-ring 8
esagono incassato
Vite a testa cilindrica con 79 PNT1000-45 Cappuccio valvola a farfalla 1
32 DPN907-006 esagono incassato ! Asta di spinta valvola a
gono! 80  |DPN277-323 A P 1
33 PNT1000-22 Coperchio posteriore 1
34 DPN900-048 O-ring 12 81 DPN277-304 Cilindro 1
35 PNT1000-23 Tubo HU/EC 5 82 DPN277-324 Manopola di controllo 1
36 PNT1000-24A Tubo coperchio posteriore 2 8 DPN905-004 Grano !
- I Vite a testa cilindrica con
37 DPN907-008 Vite a tes'Fa cilindrica con 7 84 PNT1000-59 esagono incassato 1
esagono incassato
38 DPN900-049 O-ring 1 85 DPN905-005 Grano 3
39 | DPN277-189 Impugnatura 1 86 | DPN907-005 Vite a testa cilindrica con 1
esagono incassato
40 PNT1000-26A Manicotto 1 Vite con esagono incassato
41 DPN908-020 Guarnizione asta 1 87 DPN907-009 e flangia 4
42 DPN908-018 Anello di spallamento 1 88 PNT1000-49A Tappo 1
43 DPN277-188 Parte inferiore impugnatura 1 89 DPN900-054 O-ring 1
44 DPN900-050 O-ring 1 90 DPN900-006 O-ring 2
45 PNT1000-28 Porta-guarnizione pressa 1 91 PNT1000-50A Valvola inferiore 1
46 DPN277-180 Camera pneumatica 1 94 PNT1000-54 Dispositivo di fermo valvola 2
47 DPN902-005 Anello di ritegno E 2 95 PNT1000-55A Giunto R 1
48 PNT600-74 Alloggiamento valvola EST. 2 96 PNT1000-56A Adattatore del giunto R 1
49 DPN901-012 Molla 2 97 PNT1000-57 Distanziale del giunto R 1
50 DPN900-051 O-ring 2 98 PNT1000-58 Adattatore tirante M6, M8 1
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Articolo Codice pezzo Descrizione Q.ta Articolo Codice pezzo Descrizione Q.ta
139 DPN277-184 Rondella di bloccaggio molla 1 126 PNT600-127 Porta ingranaggio estremo 1
140 PNT1000-11 Gruppo giunto 1 127 PNT600-128 Distanziatore 1
141 PNT1000-18 Gruppo pistone idraulico 1 128 | PNT600-129 Cuscinetto a sfere 1
142 FAN277-194 Gruppo pistone pneumatico 1 129 DPN902-003 Anello di ritegno 1
143 PNT1000-35 Scr;[:i[::e\;atlgola di 1 130 | DPN902-004 Anello di ritegno 1

133 PNT600-98B Estremita valvola M 1
144 FAN277-195 Gruppo valvola superiore 1 “
145 PNT600-34 Vite a testa mezza tonda 1 - R
32 DPN907-006 VlteatesFa cilindrica con 1
146 DPN277-309 Raccordo 1 esagono incassato
149 DPN277-327 Tubo dell'aria 1 134 PNT600-132 Gancio di sospensione 1
151 FAN277-311 :I:::l:;;idoi controllo forza di ili::ﬁ::, 135 PNT600-133 Chiave per viti HS, 1,5 mm 1
136 PNT600-136 Chiave per viti HS, 3 mm 1
146 | DPN277-309 fascolge ! 137 | DPN239-139 Chiave per viti HS, 4 mm 1
152 DPN277-306 Vite di regolazione 1 a8 S S e sepre el 1
153 DPN901-023 Molla della valvola 1 tirante POP NUT
155 DPN277-305 Valvola 1 147 PNT1000-01-10A | Tirante M10 1
156 DPN900-015 O-ring 1 148 PNT1000-02-10 Nasello M10 1
157 DPN905-006 Grano 1 *Vedere la Tabella 5 per tiranti e naselli aggiuntivi
158 DPN277-307 Alloggiamento valvola 1
200 | PNT600-200 Motore pneumatico I:‘;'t':ﬁ;:
49 DPN901-012 Molla 1
73 DPN900-014 O-ring 2
90 DPN900-006 O-ring 2
99 DPN900-042 O-ring 1
100 DPN277-177 Vite a testa piatta 1
101 PNT600-101A Piastra finale scatola motore 1
102 | DPN900-043 O-ring 1
103 PNT600-103 Asta valvola M 1
104 | PNT600-104 Parte finale scatola motore 1
105 | PNT600-105 Rondella 1
106 | DPN900-044 O-ring 1
107 PNT600-107 Supporto o-ring 1
108 | DPN900-045 O-ring 1
109 DPN902-002 Anello di ritegno 1
110 PNT600-110 Cannotto 1
111 PNT600-111 Cuscinetto a sfere 1
112 PNT600-112 Piastra posteriore 1
113 PNT600-113 Rotore 1
114 PNT600-114 Lama 4
115 PNT600-115 Perno molla 1
116 PNT600-116 Cilindro 1
117 PNT600-117 Piastrina anteriore 1
118 | PNT600-118 Cuscinetto a sfere 1
119 PNT600-119 Distanziatore 1
120 PNT600-120 Ingranaggio solare 1
121 PNT600-121 Ingranaggio satellite 6
122 PNT600-122 Spina a spillo 6
123 | PNT600-123 510;2 rj’;g; ‘;gaggio € 1
124 PNT600-124 Distanziatore 1
125 PNT600-125 Ingranaggio interno 1
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Messa in servizio della tirainserti

Operazioni di installazione iniziali

1.

w

Controllare che siano montati il tirante e il nasello corretti per l'inserto POP NUT™. Vedere la sezione Funzionamento di
base della tirainserti per conoscere come regolare correttamente I'elettroutensile.

Collegare un raccordo per I'aria compressa all'attacco girevole per I'aria compressa della tirainserti. L'attacco girevole
per l'aria compressa della tirainserti ha una filettatura NPT di 1/4"

Collegare un tubo flessibile dell'aria alla tirainserti.

Collegare un filtro dell'aria, un regolatore e un lubrificatore alla tubatura di alimentazione dell'aria compressa, tra la
tubatura e il tubo flessibile dell'aria compressa connesso alla tirainserti, entro 3 metri [6 ft] di distanza da quest'ultima.
Regolare la pressione dell'aria e il volume delle gocce d'olio del lubrificatore

«  Pressione dell'aria: 0,5 - 0,6 Mpa. (72,5 - 87 psi)

+ Volume delle gocce d'olio: 1-2 gocce/ 20 inserti installati

Regolatore
Filtro aria \ Lubrificatore

Allmenta2|one Presa dell'aria
aria compressa” }_:‘,ﬂﬁs = A Filettatura NPT di 1/4"
=, =
I 7.
—p «®
Tubo flessibile dell'aria Raccordo (femmina) |/

Lunghezza: 3 m [6 ft] max.

D.l. 6,5 mm [1/4"] min. Attacco per l'aria

Filettatura NPT di 1/4"
N _
N

Nota: | tubi flessibili dell'aria e i raccordi non sono forniti in dotazione con la tirainserti

Figura 3. Messa in servizio della tirainserti

Nota: consultare il manuale di istruzioni del lubrificatore utilizzato, per conoscere il metodo di regolazione corretto e gli oli
lubrificanti da usare in relazione ai motori pneumatici.

A AVVERTENZA!

Usare un tubo flessibile dell'aria certificato per una pressione di esercizio nominale di 1,0 MPa (145 psi/10 bar) o comunque
maggiore rispetto alla pressione di esercizio massima normale. Accertarsi inoltre che il materiale di cui e fatto il tubo sia
adatto per I'ambiente operativo (ad esempio, che sia resistente all'olio all'usura e all'abrasione, ecc.). Per i dettagli consultare
il catalogo del produttore del tubo flessibile.

Installazione del tirante e del nasello

Installazione del tirante (con dispositivo di sgancio del tirante POP NUT™ - Codice pezzo DPN277-185)

Nounhswh =

®

Scollegare I'alimentazione dell'aria

Scegliere il tirante corretto facendo riferimento alla Tabella 5.

Rimuovere il nasello dalla tirainserti allentando il dado di bloccaggio e svitandolo (Figura 4).

Inserire il dispositivo di sgancio del tirante POP NUT™ sul tirante e nel cannotto porta-naselli.

Spingere il dispositivo di sgancio del tirante in modo da disinserire il supporto della spina di bloccaggio dal tirante.
Tenendo premuto in dentro il dispositivo di sgancio del tirante svitare il tirante ruotandolo in senso antiorario.
Sempre tenendo premuto in dentro il dispositivo di sgancio del tirante, avvitare il tirante desiderato fino a quando si
ferma.

Rilasciare il dispositivo di sgancio del tirante e ruotare il tirante in senso antiorario in modo da assicurarsi che il supporto
della spina di bloccaggio abbia bloccato il tirante.

Sostituire il nasello.
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Tirante

Dispositivo di sgancio del tirante
POP NUT™

SPINGERE C——> T

Figura 4. Dispositivo di sgancio del tirante POP NUT™

Installazione del tirante (senza dispositivo di sgancio del tirante POP NUT™ - Codice pezzo DPN277-185)

1.
2.
3.

b

/ Tirante

Scollegare I'alimentazione dell'aria

Scegliere il tirante corretto facendo riferimento alla Tabella 5.

Rimuovere il cannotto porta-naselli dalla tirainserti in modo da scoprire il tirante e l'alloggiamento della testa di

trazione rotante (Figura 5).

Tirare indietro il supporto della spina di bloccaggio e svitare il tirante ruotandolo in senso antiorario.

Tenendo tirato indietro il supporto della spina di bloccaggio avvitare il tirante desiderato fino a quando si ferma.

Rilasciare il supporto della spina di bloccaggio.

Nota: se il supporto della spina di bloccaggio non ritorna nella sua posizione originale, ruotare il tirante in senso
antiorario per assicurarsi che la spina di bloccaggio si inserisca nel tirante e che il supporto si sposti in avanti.

Sostituire il cannotto porta-naselli.

Scatola testa di trazione rotante

Cannotto porta-naselli . . . .
P Tirante Supporto spina di bloccaggio

Q

——{o|||" S Toflll == irare
== | W<

Adattatore tirante

Figura 5. Installazione del tirante

Installazione del nasello

NouhkwnN =

Scollegare I'alimentazione dell'aria

Scegliere il nasello corretto facendo riferimento alla Tabella 5.

Rimuovere il nasello montato sulla tirainserti allentando il dado di bloccaggio e svitandolo.

Rimuovere il dado di bloccaggio dal nasello.

Avvitare il dado di bloccaggio sul nasello desiderato.

Avvitare il nasello al cannotto porta-naselli.

Bloccarlo in posizione serrando il dado di bloccaggio contro il cannotto porta-naselli (per regolarlo vedere il paragrafo
Regolazione del tirante e del nasello nella sezione Funzionamento base della tirainserti).

131



ITALIANO

Funzionamento base della tirainserti

Prima di installare gli inserti POP NUT™ con questa tirainserti consultare le sezioni Istruzioni di sicurezza e Messa in
servizio della tirainserti di questo manuale, per garantire un funzionamento sicuro e affidabile dell'elettroutensile.

Regolazione del tirante e del nasello

1. Verificare che sulla tirainserti siano montati il tirante e il nasello corretti per gli inserti POP NUT™ che si desidera
installare (Vedere la tabella Requisiti del tirante e del nasello nella sezione Specifiche).

Nasello/Battuta

Dado di bloccaggio

Figura 6. Nasello e dado di bloccaggio

2. Allentare il dado di bloccaggio sulla tirainserti e avvitare fino in fondo il nasello nel cannotto porta-naselli.
3. Avvitare l'inserto POP NUT™ desiderato sulla tirainserti

Inserti POP NUT™ a estremita aperta

a. Avvitare l'inserto sul tirante fino a quando il tirante si sara esteso oltre I'inserto di circa 1 filetto completo
b. Svitare il nasello fino a quando tocchera la flangia dell'inserto
c. Serrare il dado di bloccaggio contro il cannotto porta-naselli.

Inserti POP NUT™ a estremita chiusa

a. Avvitare l'inserto sul tirante fino a quando si fermera
b. Svitare l'inserto di un giro completo (un passo del filetto)

b. Svitare il nasello fino a quando tocchera la flangia dell'inserto
c. Serrare il dado di bloccaggio contro il cannotto porta-naselli.

Estremita aperta —_— Estremita chiusa

CI o

»‘ ‘4— Un solo filetto I: —|le— Un solo filetto

Figura 7. Corretta regolazione del tirante e del nasello
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Scelta della molla della valvola per la regolazione della forza di serraggio

«  Edisponibile un tipo di molla da usare con la tirainserti PNT1000L-PC adatta per la gamma di inserti indicata.

«  Consultare il codice pezzo della molla della valvola nella tabella sottostante.

Tabella 6. Molla della valvola per la regolazione della forza di serraggio adatta per inserti da muro standard e a parete

spessa
Materiale
Misura filetto iai
Alluminio Acciaio RLT .Accla!o .
inossidabile
M6 - DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023
1/4-20
M8 DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023
Parete spessa | 5/16-18
(Std e ST) M10
DPN901-023 DPN901-023 - DPN901-023*
3/8-16
M12
1213 - DPN901-023 - -

* Richiedono di impostare la tirainserti come minimo a 0,55 Mpa.

Tabella 7. Molla della valvola per la regolazione della forza di serraggio adatta per inserti da muro a parete sottile (TK, TL e TH)

Misura filetto Acciaio

,1\/}2_20 DPN901-023
Parete sottile 2/|/2136-18 DPN901-023
(T TL TH) e DPN901-023

'1\’}1221 3 DPN901-023

DPN901-023: |

Figura 8. Molla della valvola

Funzionamento della tirainserti

Caricamento dell'inserto POP NUT™ sulla tirainserti

1. Collegare un tubo flessibile dell'aria compressa alla tirainserti.
Avvitare l'inserto di 1/4 di giro sul tirante.

2
3. Premere l'inserto contro il tirante come indicato e il tirante girera, infilando automaticamente l'inserto sullo stesso.
4

Continuare a premere l'inserto sul tirante fino a quando quest'ultimo smettera di girare (se l'inserto non &

completamente infilato la corsa di installazione sara ridotta dallo spazio esistente tra la testa dell'inserto e il nasello).
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Corretto —E -

Spazio \

Non corretto —-— —

Figura 9. Caricamento dell'inserto POP NUT™ sulla tirainserti

Installazione dell'inserto POP NUT™ nel pezzo da lavorare

1. Conl'inserto POP NUT™ montato sul tirante, inserirlo perpendicolarmente nel foro del pezzo da lavorare.

2. Tirare il grilletto di azionamento e tenerlo tirato per installare l'inserto.

3. Tenere tirato il grilletto fino a quando il tirante invertira automaticamente la direzione di rotazione e si sfilera
completamente dall'inserto.

4. Allontanare leggermente la tirainserti dal pezzo da lavorare quando il tirante inverte il proprio senso di rotazione per
poterlo estrarre dall'inserto.

5. Unavolta estratto il tirante dall'inserto rilasciare il grilletto.

. o TIRARE LEGGERMENTE
Grilletto di azionamento
| (O ¢ | O T o
| | = Rk o —
| | TIRARE | | TENERETIRATO |

! |_|_ -—]— j RILASCIARE
ol =
7 v [

Pezzo da lavorare I:? ':?

Figura 10. Installazione dell'inserto POP NUT™

H
1|

Nota:
- appoggiare la flangia dell'inserto a filo contro il pezzo da lavorare;
- noninclinare la tirainserti. La tirainserti deve essere tenuta perpendicolare alla superficie del pezzo in lavorazione.

Corretto Non corretto Non corretto

Spazio ‘\
i i

!
Figura 11. Messa in posa corretta degli inserti filettati POP NUT™ in un'applicazione
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Disinserimento della tirainserti dall'inserto

A AVVERTENZA!

Se sirilascia il grilletto di azionamento durante la sequenza di installazione, l'inserto potrebbe non essere installato fino in
fondo, il sistema idraulico si resettera e la tirainserti non si disinserira automaticamente dall'inserto.

NON tirare di nuovo il grilletto e compiere i passaggi elencati sotto per disinnestare l'inserto.

Per disinnestare la tirainserti dall'inserto e dal pezzo in lavorazione:

1. tenere premuta la manopola di controllo e,

2. senzarilasciarla, tenere premuto il grilletto di azionamento. Cosi facendo il tirante ruotera in senso antiorario e si sfilera
dall'inserto;

3. Unavolta sfilato completamente il tirante, rilasciare il grilletto.

Per disinnestare la tirainserti dall'inserto e dal pezzo in lavorazione se il tirante & inceppato:

1. Scollegare I'alimentazione dell'aria.

2. Infilare la vite con esagono incassato M4 x 20 mm fornita in dotazione con la tirainserti nel foro presente sul lato
del cannotto porta-naselli, fino a quando aderira perfettamente alla testa di trazione rotante interna, bloccando la
rotazione del tirante.

3. Ruotare il corpo della tirainserti in senso antiorario per staccarla dall'inserto.

RUOTARE

Vite con |

; esagono
incassato
2. Grilletto di _ -
azionamento |
1. Manopola di N Cannotto porta-

controllo : Ij : naselli

Figura 12. Disinnesto della tirainserti dall'inserto
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Regolazione della forza di serraggio

«  Verificare di avere scelto la molla corretta consultando la tabella "Scelta della molla della valvola per la regolazione della
forza di serraggio".
«  Regolare la forza di serraggio della tirainserti in base alla misura dell'inserto e allo spessore del pezzo da lavorare, come
indicato nelle istruzioni riportate di sequito.
«  Fare una prova con 5 pezzi prima di iniziare il lavoro di produzione per assicurarsi della corretta installazione degli
inserti POP NUT™.
«  Lacorretta regolazione della forza di serraggio & essenziale:
- una forza di serraggio troppo ridotta si traduce in una corsa e in un serraggio insufficienti dell'inserto, con la
possibilita che ruoti fuori;
- una forza di serraggio troppo elevata provoca una corsa di installazione eccessiva, con la possibilita che si verifica
una possibile spanatura dei filetti e danni al tirante.

Regolazione per gli Inserti POP NUT™ standard

Attenersi alla seguente procedura per stabilire i requisiti di regolazione corretti per le SPH, SFH, APH, AFH, SPS, SFS, APS,
AFS e SRH di gli inserti POP NUT™.

1. Calcolare la corsa, "S""", utilizzando la formula per il calcolo della corsa per gli inserti POP NUT™ da installare.
2. Installare l'inserto in un pezzo di prova avente lo spessore adeguato.

3. Misurare il valore S e confrontarlo con il risultato della formula.

Tabella 8. Formula per il calcolo della corsa per gli inserti POP NUT™ standard

Misura filetto Formula per il calcolo della corsa (S"™")
M6 x 1,0 2,4+(N-t)-0,4

M8 x 1,25 RLT 2,4+(N-t) -

M8 x 1,25 2,8+(N-t) -

M10x 1,5 3,0+(N-t) -

M12x1,75 3,2+(N-t) -

Esempio: installazione di un inserto POP NUT™ SPH625 in un pezzo spesso 1,5 mm.

t = spessore del pezzo da lavorare, N = 1—0 del valore delle ultime 2 cifre del codtlce pezzo dell'inserto POP NUT™
t=1,5mm,N=15(25)=25 — — 1
SMin= 2.4 + (N-t)-0,4 u_ﬁi
SMin = 2,4+ (2,5 - 1,5)-0,4 st
SMin =3 mm
IPOTESI AZIONE

SMin (valore misurato) - GMin (formula) | Aymentare la forza di serraggio - Vedere "Regolazione della forza di serraggio"

Controllare che i filetti dell'inserto POP NUT non siano danneggiati e che non si
inceppino nel tirante su 5 pezzi:

GMin (valore misurato) 5, GMin (formula) |, e & tutto a posto la regolazione della tirainserti & completa;

qualora i filetti siano danneggiati ridurre la forza impostata - Vedere
"Regolazione della forza di serraggio".
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Impostazione per gliinserti POP NUT™ ST e a parete sottile

Attenersi alla seguente procedura per stabilire i requisiti di regolazione corretti per le Serie ST, TK, TL e TH di rivetti POP NUT™.

1. Stabilire la lunghezza di installazione “IL" dell'inserto POP NUT™ che si desidera utilizzare. Questa informazione é
consultabile nel catalogo degli Inserti filettati ciechi POP NUT™ di Emhart.

2. Installare l'inserto in un pezzo di prova avente lo spessore adeguato.

3. Misurareil valore IL dopo la messa in posa e confrontarlo con il valore desiderato

Figura 13. Misurazione del valore "IL"

IPOTESI AZIONE
IL (Valore misurato) > L (Valore desiderato)

Aumentare la forza di serraggio — Vedere "Regolazione della forza di serraggio"

Controllare che i filetti dell'inserto POP NUT non siano danneggiati e che non si

inceppino nel tirante su 5 pezzi:

«  seétuttoa posto la regolazione della tirainserti & completa

« qualoraifiletti siano danneggiati ridurre la forza impostata - Vedere
"Regolazione della forza di installazione".

IL (Valore misurato) <IL (Valore desiderato)

Regolazione della forza di serraggio

Di seguito & descritta la procedura per regolare la forza di serraggio:
1. allentare il grano sulla valvola di controllo della forza di serraggio;
2. ruotare la vite di regolazione utilizzando un cacciavite a lama piatta secondo necessita.
a. Regolare la forza di serraggio compiendo rotazioni di 1/4 di giro per evitare la spanatura o il danneggiamento dei
filetti dell'inserto;
3. serrare il grano sulla valvola di controllo della forza di serraggio.

EFFETTO DESIDERATO AZIONE
Aumentare la forza di serraggio (la corsa aumenta) Ruotare la vite di regolazione in senso orario
Ridurre la forza di serraggio (la corsa diminuisce) Ruotare la vite di regolazione in senso antiorario

‘_—_
. Senso orario
Valvola di '.\
controllo forza = )
Grano - . B _f
di serraggio il A

.
senso antiorario
Vite di regolazione

Figura 14. Regolazione della forza di serraggio

Nota:
«  Lacorsa potrebbe aumentare o diminuire in seguito a variazioni della pressione dell'aria [~0,1 mm (0,004 in) per
0,1 MPa (15 psi)].
o Pezzi dalavorare con spessori diversi
«Quando si utilizza la tirainserti POP NUT™ per installare lo stesso inserto in pezzi aventi spessori diversi tra loro
regolare la forza di serraggio corretta per il pezzo con lo spessore piu basso.

A AVVERTENZA!

Regolare la valvola di controllo del carico di fissaggio compiendo rotazioni di 1/4 di giro.

Se la vite di regolazione viene ruotata eccessivamente in senso orario per aumentare la forza di serraggio i filetti del tirante
e/o dell'inserto POP NUT™ potrebbero spanarsi o incepparsi.

137



ITALIANO

Manutenzione
Tabella 9. Piano di manutenzione
Intervento Frequenza Dettagli
Lubrificazione dell'aria 1-2 gocce/20inserti |«  Vedere "Messa in servizio della tirainsert"
installati Vengono lubrificate le guarnizioni interne e il motore
pneumatico
Pulizia e lubrificazione del tirante 50 inserti installati «  Sostituire se usurato/danneggiato
«  Previene il danneggiamento o l'inceppamento
degliinserti
Ispezione del nasello 50 inserti installati +  Sostituire se usurato/danneggiato
«  Previene il danneggiamento o l'inceppamento
degliinserti
Lubrificazione delle parti rotanti 1000 insertiinstallati |«  Previene la perdita di forza di rotazione del
tirante.
Ispezionare il dado di controllo e I'asta di Rottura del tirante «  Sostituire se piegato o rotto

spinta della valvola a farfalla

Ricarica dell'impianto oleopneumatico Riduzione della corsa Vedere "Ricarica dell'impianto oleopneumatico"

Pulizia e lubrificazione del tirante

«  Pulire e lubrificare il tirante ogni 50 inserti installati.
«  Conl'andare del tempo, dei detriti possono attaccarsi al tirante riducendone la lubrificazione, rendendo difficoltoso
il montaggio degli inserti POP NUT™ oppure causando un'usura prematura o inceppamenti.
«  Lubrificare il tirante con 1 goccia di olio. Usare lo stesso olio utilizzato con il lubrificatore dell'aria oppure un olio
idraulico di tipo ISO VG 32.

Figura 15. Pulizia e lubrificazione del tirante

Lubrificazione delle parti rotanti

«  Lubrificare la testa di trazione rotante circa ogni 1000 inserti installati.
- In caso di mancata lubrificazione, I'attrito interno aumentera, causando un'usura prematura e riducendo la velocita
di rotazione e la coppia del tirante.

Scatola testa di trazione rotante

Testa di trazione rotante

Figura 16. Lubrificazione della testa di trazione rotante
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Ricarica dell'impianto oleopneumatico

«  Selacorsa siriduce eccessivamente e la tirainserti non & in grado di mettere in posa correttamente un inserto, potrebbe
essere necessario ricaricare l'olio idraulico nell'impianto oleopneumatico.

Nota: se la corsa continua a non essere soddisfacente dopo la ricarica, potrebbe essere necessario sostituire le guarnizioni
idrauliche. Rivolgersi al proprio distributore di zona per fare riparare la tirainserti.

Procedura di ricarica

1. Scollegare I'alimentazione dell'aria

2. Staccare il tubo dell'aria compressa dal raccordo nella camera pneumatica.

3.  Rimuovere le quattro (4) viti a testa mezza tonda che fissano la camera pneumatica alla parte inferiore
dell'impugnatura.

4. Capovolgere la tirainserti e rimuovere lentamente la camera pneumatica dall'elettroutensile.

5. Rimuovere il gruppo pistone pneumatico e il tubo.

Vite a testa mezza tonda (x 4)
Camera pneumatica

Tubo dell'aria
Parte inferiore
impugnatura . .
Gruppo pistone pneumatico

Camera pneumatica

Figura 17. Rimozione della camera pneumatica e del gruppo del pistone pneumatico

6. Smaltire I'olio idraulico esausto in un apposito contenitore.
7. Versare l'olio idraulico nuovo nel foro presente sull'impugnatura fino a quando sara a livello dell'anello di spallamento.

Nota: utilizzare esclusivamente oli idraulici approvati da Emhart. - Vedere la Tabella 3, "Oli idraulici specifici".

Olio

Anello di spallamento

Guarnizione Penta Seal
Impugnatura

Figura 18. Rabbocco dell'olio idraulico

8. Riposizionare il gruppo pistone pneumatico e spingerlo nell'impugnatura lentamente, per 5 volte, quindi rimuoverlo.
9. Controllare seil livello dell'olio & sceso o se sono presenti bolle d'aria nell'olio.
10. Seil livello dell'olio & sceso o sono presenti bolle d'aria, ripetere i passaggi descritti ai puntida 7 a 9.
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11.

12.

13.
14.
15.
16.

Gruppo pistone

pneumatico Foro di inserimento

del tubo

S ) 2 Tubo
Parte inferiore -
impugnatura

Foro di inserimento
del tubo

Gruppo
pistone
pneumatico

\I Tubo

Figura 19. Ricarica dell'olio e spurgo delle bolle d'aria

Dopo la sostituzione dell'olio idraulico, allineare il gruppo pistone pneumatico e il foro di inserimento del tubo nella
parte inferiore dell'impugnatura e spingere il tubo in sede.

Fare passare il tubo nei rispettivi fori di inserimento nel gruppo pistone pneumatico e nella parte inferiore
dell'impugnatura.

Riposizionare in sede la camera pneumatica e le quattro (4) viti a testa mezza tonda e serrarle.

Posizionare la tirainserti su un lato in modo che la vite di riempimento sia posta alla sommita.

Usare un cacciavite a lama piatta per svitare la vite di riempimento e far uscire I'olio in eccesso e le bolle d'aria.

Una volta che I'olio idraulico avra cessato di uscire, stringere la vite di riempimento

Figura 20. Spurgo dell'olio in eccesso
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Risoluzione dei problemi

Se non si riesce a riparare I'elettroutensile dopo aver esaminato questo manuale e la sezione Risoluzione dei problemi,
contattare il proprio distributore o Emhart Technologies per farlo riparare.

Problema Causa Azione Sezione

Non si riesce a infilare | Tirante e nasello non corretti Sostituirli con ricambi corretti per | Specifiche, Tabella 5
I'inserto POP NUT™ sul gliinserti POP Nut che si stanno

tirante utilizzando

| filetti del tirante sono danneggiati

Sostituire il tirante

Messa in servizio della
tirainserti

Frammenti di metallo si sono
incastrati nella filettatura del
tirante.

Pulire e lubrificare il tirante

Manutenzione

Nessuna rotazione
del tirante, in nessun
senso. (Rotazione
lenta)

Bassa pressione dell'aria.

Regolare la pressione dell'aria di
alimentazione al range di valori
corretto

Messa in servizio della
tirainserti

Olio lubrificante insufficiente.

Regolare la frequenza di
erogazione delle gocce d'olio del
lubrificatore

Messa in servizio della
tirainserti

Olio lubrificante insufficiente nelle
parti rotanti.

Lubrificare delle parti rotanti

Manutenzione

Dopo l'installazione la tirainserti
€ ancora avvitata all'inserto e nel
pezzo in lavorazione

Disinnestare la tirainserti dal
pezzo in lavorazione mediante la
manopola di controllo

Funzionamento della
tirainserti

Il tirante non si svita
dall'inserto

La filettatura dell'inserto si e
danneggiata per via della forza di
serraggio eccessiva

Disinserire la tirainserti dal pezzo
in lavorazione

Regolare correttamente la forza di
serraggio

Funzionamento della
tirainserti

Regolazione della forza
di serraggio

| filetti del tirante sono danneggiati

Sostituire il tirante

Messa in servizio della
tirainserti, Installazione
del tirante e del nasello

La sequenza di
sfilamento si &
interrotta durante
l'inversione automatica
del senso di rotazione

Il grilletto di azionamento & stato
rilasciato durante il distacco della
tirainserti dall'inserto (prima del

completamento dello sfilamento)

Disinnestare la tirainserti dal
pezzo in lavorazione mediante la
manopola di controllo

Rivedere la procedura operativa
corretta

Funzionamento della
tirainserti, Disinnesto
della tirainserti
dall'inserto

Funzionamento base
della tirainserti

L'inserto non

e installato
completamente, la
corsa e incompleta

Bassa pressione dell'aria.

Regolare la pressione dell'aria di
alimentazione al range di valori
corretto

Messa in servizio della
tirainserti

Olio idraulico troppo scarso.

Rabboccare I'olio idraulico

Manutenzione

La tirainserti ruota
automaticamente in
senso inverso

Il gruppo valvola a farfalla &
bloccato nella posizione posteriore
per via della scarsita di lubrificante

Lubrificare I'ingresso dell'aria,
azionare il grilletto della tirainserti
e spingere l'asta di spinta della
valvola a farfalla in dentro e in
fuori

Manutenzione

La tirainserti

non inverte
automaticamente il
senso di rotazione del
tirante

Bassa pressione dell'aria

Regolare la pressione dell'aria di
alimentazione al range di valori
corretto

Messa in servizio della
tirainserti

Olio idraulico troppo scarso o aria
mischiata all'olio idraulico.

Rabboccare e spurgare I'olio
idraulico

Manutenzione
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Problema

Causa

Azione

Sezione

[l tirante € danneggiato
e/o rotto

Vita utile del tirante

Sostituire il tirante

Messa in servizio della
tirainserti

La forza di serraggio € eccessiva

Regolare correttamente la forza di
serraggio

Sostituire i componenti
danneggiati

Regolazione della forza
di serraggio

Messa in servizio della
tirainserti

La tirainserti non e perpendicolare
al pezzo in lavorazione durante
I'installazione dell'inserto

Rivedere la procedura operativa
corretta

Sostituire i componenti
danneggiati

Funzionamento base
della tirainserti

Messa in servizio della
tirainserti, Installazione
del tirante e del nasello

Non si riesce a
regolare la tirainserti
per ottenere
un'installazione
corretta

Olio idraulico troppo scarso

Rabboccare I'olio idraulico

Manutenzione

[l tirante ruota in
senso orario appena
viene fornita l'aria
alla tirainserti e non si
ferma

L'asta della valvola M (n.103)
nella parte posteriore del motore
pneumatico & bloccata

Rimuovere la cassa posteriore (n.
30) e ispezionare l'estremita della
valvola M (n. 133) e I'asta della
valvola M (n. 103)

Esploso della PNT1000L-
PC

142




ITALIANO

Dati di sicurezza

GRASSO LUBRIFICANTE PER GUARNIZION (Codice

OLIO IDRAULICO (Codice prodotto: PRG540-130)

prodotto: PSA075508P)

LUBRIPLATE® 130-AA

Produttore:

Fiske Brothers Refining Co.

Numero di telefono: (419) 691-2491

Numero di telefono per emergenze: (800) 255-3924

ALVANIA® EP Grease 1

Codice prod.: 71124

Produttore:

Shell Oil Products

Numero di telefono: (877) 276-7285
Codice MSDS: 57072E-5

Misure di primo soccorso

CONTATTO CON LA PELLE

Togliersi gli indumenti contaminati e lavare con sapone

e acqua calda. Se iniettato ad alta pressione nei tessuti
sottocutanei, anche senza lesioni esterne apparenti,
rivolgersi IMMEDIATAMENTE a un medico.

Un ritardo potrebbe causare la perdita della parte del corpo
interessata.

INGESTIONE
Rivolgersi immediatamente a un medico. Non indurre il
vomito.

CONTATTO CON GLI OCCHI

Lavare gli occhi con molta acqua per 15 minuti finché
I'irritazione sara passata. Se l'irritazione persiste consultare
un medico.

Incendio

PUNTO DI INFIAMMARBILITA 204,44 °C/400 °F (misurato con il
metodo COCQC)

Raffreddare i contenitori esposti con acqua.

Utilizzare mezzi di estinzione quali schiuma, anidride
carbonica, polvere chimica secca e acqua nebulizzata.

Ambiente

SMALTIMENTO DEI RIFIUTI

Assicurare la conformita alle normative applicabili sullo
smaltimento. Smaltire il materiale assorbito presso un
impianto o un sito di smaltimento di rifiuti autorizzato.

VERSAMENTO

Raschiare il grasso, lavare la parte rimanente con un solvente
a base di petrolio adatto oppure aggiungere del materiale
assorbente.

Manipolazione/Conservazione

Mantenere i contenitori chiusi quando non vengono usati.
Non maneggiare o conservare in prossimita di fonti di calore,
scintille, flamme o potenti ossidanti.

Lubriplate® & un marchio registrato di Fiske Brothers Refining
Co.

Per informazioni complete sulla sicurezza e la
manipolazione, fare riferimento alla scheda di sicurezza

reale, reperibili presso il punto di acquisto.

MOBIL DTE 26

Produttore:

ExxonMobil Corporation

Numero di telefono per emergenze: (609) 737-4411
Numero di fax MSDS su richiesta:

(613) 228-1467 Codice MSDS 602649-00

Shell TELLUS 68

Produttore:

SOPUS Products

Tel. per informazioni sulla sicurezza: (877) 504-9351
Tel. per assistenza sulla scheda MSDS:

(877) 276-7285 Codice MSDS 402288L-0

Distribuito da:
Embhart Teknologies
Numero di telefono: (203) 924-9341

Misure di primo soccorso

CONTATTO CON LA PELLE

Togliersi gliindumenti e le scarpe contaminati e asportare
con un panno l'eccesso di prodotto presente sulla pelle.
Sciacquare la pelle con acqua, quindi lavare con acqua

e sapone. In caso di irritazione richiedere il parere di un
medico.

INGESTIONE

Non indurre il vomito. In genere, non & necessario alcun
trattamento a meno che non vengano ingerite grandi
quantita di prodotto. Tuttavia, richiedere l'intervento di un
medico.

CONTATTO CON GLI OCCHI
Sciacquare con acqua. In caso diirritazione richiedere il
parere di un medico.

Incendio

PUNTO DI INFIAMMARBILITA 198,9 °C/390 °F

Il materiale galleggia e potrebbe riprendere fuoco sulla
superficie dell'acqua. Come mezzi di estinzione usare acqua
nebulizzata, schiuma per alcoli ("alcohol foam"), polvere
chimica secca o anidride carbonica (CO,). Non usare un getto
d'acqua diretto.

Ambiente

VERSAMENTO

Assorbire eventuali residui con un materiale assorbente.
come argilla, sabbia o altri materiali adatti. Versare in un
contenitore che non perda e sigillarlo ermeticamente per
uno smaltimento corretto.

Manipolazione

Lavarsi con acqua e sapone prima di mangiare, bere, fumare,
applicare cosmetici o usare la toilette. Smaltire
correttamente gli articoli di cuoio o pelle, come scarpe e
cinture che non possono essere decontaminati. Utilizzare il
prodotto in un'area ben ventilata.

Conservazione

Conservare in un luogo fresco e asciutto opportunamente
arieggiato. Tenere lontano da fiamme libere e alte
temperature.
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DICHIARAZIONE DI CONFORMITA CE

Noi, Stanley Engineered Fastening, Nippon POP Rivets and Fasteners Ltd., Hosoda, Noyori-cho, Toyohashi, Aichi,
441-8540 GIAPPONE, dichiariamo sotto la nostra esclusiva responsabilita che il prodotto:

Descrizione: Tirainserti oleopneumatica per inserti filettati ciechi

Modello: POP® PNT1000L-PC

al quale si riferisce la presente dichiarazione & conforme alle seguenti norme:

EN1SO 12100:2010 ENISO 11148-1:2012
EN ISO 15744:2002 EN ISO 20643:2005
EN 1SO 4413:2010 EN ISO 4414:2010
EN 1SO 3744:2010 BS EN 28662-1:1993
ES100118-rev 17:2017

La documentazione tecnica & compilata in base all'Allegato 1, sezione 1.7.4.1, ai sensi della Direttiva seguente: Direttiva
macchine 2006/42/CE (la legislazione britannica corrispondente si basa sulle Supply of Machinery (Safety) Regulations,
Statutory Instruments 2008 n.1597 [Norme di sicurezza riguardanti la fornitura di macchinari in vigore nel Regno Unito]).

Il firmatario rende questa dichiarazione per conto di STANLEY Engineered Fastening

Diisulee Movi

Daisuke Mori
Direttore tecnico, Regno Unito
Nippon POP Rivets and Fasteners Ltd., Hosoda, Noyori-cho, Toyohashi, Aichi, 441-8540 GIAPPONE

Luogo di emissione: Aichi, Giappone
Data di emissione: 01-06-2021

Il firmatario & responsabile della compilazione della documentazione tecnica per i prodotti venduti nell'Unione europea e
rilascia la presente dichiarazione per conto di Stanley Engineered Fastening.

Matthias Appel

Responsabile team di compilazione documentazione tecnica
Stanley Engineered Fastening, Tucker GmbH, Max-Eyth-Str.1,
35394 GieRen, Germania

Questo utensile & conforme alla
Direttiva Macchine 2006/42/CE

STANLEY.

Engineered Fastening

144



ITALIANO

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA PER IL REGNO UNITO

Noi, Stanley Engineered Fastening, Nippon POP Rivets and Fasteners Ltd., Hosoda, Noyori-cho, Toyohashi, Aichi,
441-8540 GIAPPONE, dichiariamo sotto la nostra esclusiva responsabilita che il prodotto:

Descrizione: Tirainserti oleopneumatica per inserti filettati ciechi

Modello: POP® PNT1000L-PC

al quale si riferisce la presente dichiarazione & conforme alle seguenti norme:

EN1SO 12100:2010 ENISO 11148-1:2012
EN ISO 15744:2002 EN I1SO 20643:2005
EN1SO 4413:2010 EN ISO 4414:2010
EN ISO 3744:2010 BS EN 28662-1:1993
ES100118-rev 17:2017

La documentazione tecnica & compilata in base alle Supply of Machinery (Safety) Regulations 2008, S.I. 2008/1597 (e
successive modifiche).

Il firmatario rende questa dichiarazione per conto di STANLEY Engineered Fastening

Diisulee Movi

Daisuke Mori
Direttore tecnico, Regno Unito
Nippon POP Rivets and Fasteners Ltd., Hosoda, Noyori-cho, Toyohashi, Aichi, 441-8540 GIAPPONE

Luogo di emissione: Aichi, Giappone
Data di emissione: 01-06-2021

Il firmatario & responsabile della compilazione della documentazione tecnica per i prodotti venduti nel Regno Unito e
rilascia la presente dichiarazione per conto di Stanley Engineered Fastening.

A. K. Seewraj

Direttore tecnico, Regno Unito

Avdel UK Limited, Stanley House, Works Road, Letchworth Garden City, Hertfordshire,
SG6 1JY REGNO UNITO

Questo utensile & conforme alle
Supply of Machinery (Safety) Regulations 2008,

S.l.2008/1597 [N.d.T.: recepimento nazionale britannico della Direttiva macchine UE], (e successive
' n modifiche)

STANLEY.

Engineered Fastening
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PROTEGGETE IL VOSTRO INVESTIMENTO!

GARANZIA PER GLI ELETTROUTENSILI DI STANLEY ENGINEERED FASTENING

STANLEY Engineered Fastening garantisce che tutti gli elettroutensili sono stati fabbricati accuratamente e che, in condizioni
di utilizzo e manutenzione normali, saranno esenti da difetti materiali e di fabbricazione per un periodo di un (1) anno.

La garanzia della tirainserti si applica al primo acquirente dell'elettroutensile, che lo utilizzi esclusivamente per lo scopo
previsto.

Esclusioni:

Usura normale

Gli interventi di manutenzione periodica, la riparazione o la sostituzione di parti richiesti per via della normale usura non
sono coperti dalla presente garanzia.

Abuso e utilizzo improprio
Eventuali difetti o danni causati da impiego e conservazione impropri, utilizzo scorretto o abuso dell'attrezzo, accidentali o
frutto di negligenza, quali i danni materiali, non sono coperti dalla presente garanzia.

Assistenza o modifica non autorizzata

Eventuali difetti o danni causati da interventi di assistenza, regolazione di prova, installazione o manutenzione, e alterazioni
o modifiche di qualsiasi genere apportati da persone diverse dal personale STANLEY Engineered Fastening o dai tecnici dei
nostri centri di assistenza non sono coperti dalla presente garanzia.

Tutte le altre garanzie, espresse o implicite, inclusa qualsiasi garanzia di commerciabilita o idoneita a un particolare scopo,
sono escluse.

Qualora questo utensile non soddisfi i requisiti sanciti dalla presente garanzia, restituirlo immediatamente al nostro centro
di assistenza autorizzato piu vicino. Per ricevere un elenco dei Centri di Assistenza STANLEY Engineered Fastening autorizzati
negli Stati Uniti o in Canada, chiamare il nostro numero verde (877)364 2781.

Al di fuori degli Stati Uniti e del Canada, visitare il nostro sito web www.StanleyEngineeredFastening.com per trovare il
centro STANLEY Engineered Fastening piu vicino.

STANLEY Engineered Fastening provvedera a sostituire, senza alcun costo, la parte o le parti da noi individuate come
difettose a causa di difetti del materiale di fabbricazione e restituira I'attrezzo prepagato. Questo costituisce I'unico obbligo
da parte nostra ai sensi della presente garanzia. In nessun caso STANLEY Engineered Fastening sara ritenuta responsabile per
eventuali danni consequenziali o speciali derivanti dall'acquisto o dall'uso di questo elettroutensile.

REGISTRATE LA VOSTRA TIRAINSERTI PER INSERTI FILETTATI CIECHI ONLINE
Per registrare la garanzia online, visitare la pagina
https://www.stanleyengineeredfastening.com/support/warranty-registration-form.

Grazie per aver scelto un utensile POP® a marchio STANLEY Engineered Fastening.
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Wstep

PNT1000L-PC to lekkie narzedzie do instalacji nitonakretek marki POP® brand POP NUT™ oraz innych gwintowanych,
zrywalnych elementéw zlacznych poprzez dostosowywanie sify instalacyjnej do uzywanego elementy ztacznego, a nie
skoku, jak w tradycyjnych narzedziach tego typu. Regulacja sity instalacyjnej ma nastepujace korzysci:

«  Nie ma potrzeby regulacji skoku dla tej samej nitonakretki w zastosowaniach w réznych typach materiatéw.

«  Eliminacja uszkodzen materiatu i nakretki z powodu ,podwdjnego skoku”.

«  Uzyskiwanie wtasciwej instalacji nawet w przypadku niewielkiego odstepu miedzy kryza nitonakretki a noskiem.
Tabela 1 przedstawia nitonakretki POP NUT™, ktére mozna instalowa¢ z uzyciem tego narzedzia. Nosek i trzpien nalezy
wymieni¢, aby dopasowac je do pewnych rozmiaréw nitonakretek POP NUT™. (patrz tabela 5, Wymogi dotyczqce noska
i trzpienia w rozdziale Dane techniczne)

Tabela 1: Gama nitonakretek POP NUT™

Gwint Materiat

Rozmiar Aluminium Stal RLT Stal nierdzewna
M6X1,0 ] v v v

Y4-20

M8X1,25 L, v v v
5/16-18

M10X1,5 L, ., ) s
3/8-16

M12X1,75 ) u _ ]
1/2-13

* Nalezy ustawi¢ narzedzie co najmniej na 0,55 MPa [80 psil.

148



POLSKI

Instrukcje dotyczace bezpieczenstwa

@ Niniejsza instrukcje musza przeczytac wszystkie osoby instalujgce lub obstugujgce to narzedzie, poswiecajac
szczegdblng uwage ponizszym zasadom bezpieczenstwa.

@ Podczas uzytkowania narzedzia nalezy zawsze stosowac okulary ochronne odporne na uderzenia. Klasa wymaganej
ochrony powinna by¢ oceniana niezaleznie przy kazdym uzyciu.

@ Srodki ochrony stuchu nalezy wykorzystywaé zgodnie z instrukcjami pracodawcy oraz zgodnie z przepisami
bezpieczenistwa i higieny pracy.

@. Uzytkowanie narzedzia moze narazi¢ dionie operatora na zagrozenia, w tym na zmiazdzenie, uderzenia, przeciecia,
obtarcia i poparzenia. Stosowac odpowiednie rekawice do ochrony dtoni.

Definicje dotyczace bezpieczenstwa

Podane ponizej definicje okreslaja stopien zagrozenia oznaczony danym stowem. Prosze przeczytac instrukcje i zwracac

uwage na te symbole.

A NIEBEZPIECZENSTWO: Oznacza natychmiastowo niebezpieczng sytuacje, ktéra, jesli jej sie nie uniknie, spowoduje
Smier¢ lub powazne obrazenia ciata.

A OSTRZEZENIE: Oznacza potencjalnie niebezpieczng sytuacje, ktéra, jesli jej sie nie uniknie, moze spowodowac $mier¢
lub powazne obrazenia ciafa.

A PRZESTROGA: Oznacza potencjalnie niebezpieczna sytuacje, ktéra, jesli jej sie nie uniknie, moze spowodowacd
miernego lub sredniego stopnia obrazenia ciata.

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

Bledna eksploatacja lub konserwacja tego produktu moze powodowa¢ powazne obrazenia ciata i uszkodzenie
mienia. Nalezy przeczytac uwaznie wszystkie ostrzezenia i catos¢ instrukcji obstugi przed rozpoczeciem uzytkowania
narzedzia. Podczas uzytkowania elektronarzedzi zawsze powinno sie postepowac zgodnie z podstawowymi
zasadami bezpieczenstwa, aby zmniejszy¢ ryzyko obrazen ciata.

ZACHOWAC WSZYSTKIE OSTRZEZENIA | INSTRUKCJE.

Ogolne zasady bezpieczenstwa

« W przypadku wielu zagrozen, nalezy przeczytac i zrozumie¢ instrukcje dotyczace bezpieczenistwa przed instalacja,
obstuga, naprawa, konserwacja, zmiang akcesoriéw lub praca w poblizu narzedzia. W przeciwnym razie moze dojs¢ do
powaznych obrazen ciata.

«  Narzedzie moga instalowa¢, regulowac i uzywac wytacznie wykwalifikowani i przeszkoleni operatorzy.

«  NIE stosowac niezgodnie z przeznaczeniem, ktére polega na instalacji nitonakretek STANLEY Engineered Fastening.

«  Stosowac jedynie czesci, elementy ztaczne i akcesoria zalecane przez producenta.

«  NIE modyfikowa¢ narzedzia. Modyfikacje moga ograniczy¢ skutecznosc zabezpieczen i zwiekszyc ryzyko dla operatora.
Za wszelkie modyfikacje narzedzia wykonane przez klienta odpowiada wyfgcznie klient. Wszelkie modyfikacje
powoduja uniewaznienie wszelkich gwarancji.

«  Nie wyrzucac¢ instrukcji dotyczacych bezpieczenstwa, lecz przekazac je operatorowi.

«  Nie uzywac uszkodzonego narzedzia.

«  Przed uzyciem sprawdzi¢ czesci ruchome pod katem btednego ustawienia, uszkodzenia czesci oraz kazdego innego
nieprawidtowego stanu, ktéry moze mie¢ wptyw na funkcjonowanie narzedzia. Jesli narzedzie jest uszkodzone, przed
ponownym uzyciem przekazac je do naprawy. Przed uzyciem zdemontowac¢ wszelkie klucze regulacyjne.

«  Narzedzia nalezy okresowo sprawdzac, aby sprawdzi¢, czy symbole i oznaczenia wymagane przez odpowiednia cze$¢
ISO 11148 sg czytelne na narzedziu. Pracodawca/uzytkownik musi skontaktowac sie z producentem w celu uzyskania
zamiennych oznaczen w razie potrzeby.

«  Przeszkolony personel musi utrzymywac narzedzie w bezpiecznym stanie technicznym przez caty czas i regularnie
sprawdzac je pod katem uszkodzen i prawidtowego dziatania. Demontaz moze przeprowadzac jedynie przeszkolony
personel. Nie demontowac tego narzedzia bez wczesniejszego zapoznania sie z instrukcjg konserwacji.

Zagrozenia zwigzane z elementami wyrzuconymi w powietrze

«  Odtaczy¢ doptyw powietrza od narzedzia przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac konserwacyjnych, préb regulacji,
montazu lub demontazu zespotu gtowicy przednie;j.

«  Pamieta¢, ze awaria obrabianego elementu lub akcesoriéw, a nawet samego wiozonego narzedzia, moze spowodowac
wyrzucenie elementéw w powietrze z wysoka predkoscia.
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Podczas uzytkowania narzedzia nalezy zawsze stosowa¢ okulary ochronne odporne na uderzenia. Klasa wymaganej
ochrony powinna by¢ oceniana niezaleznie przy kazdym uzyciu.

W tym momencie nalezy oceni¢ zagrozenia dla innych oséb.

Nalezy sie upewni¢, ze obrabiany element jest odpowiednio zamocowany.

Sprawdzi¢, czy srodek ochrony przed wyrzuceniem elementu ztacznego jest zamontowany i sprawny.

NIE obstugiwac narzedzia skierowanego w strone osoby (0séb).

Zagrozenia zwigzane z obstuga

Uzytkowanie narzedzia moze narazi¢ dfonie operatora na zagrozenia, w tym na zmiazdzenia, uderzenia, przeciecia,
obtarcia i poparzenia. Stosowa¢ odpowiednie rekawice do ochrony dtoni.

Operatorzy oraz personel dokonujacy konserwacji musza by¢ zdolni fizycznie do obstugi wielkosci, ciezaru i mocy
narzedzia.

Narzedzie nalezy trzymac prawidtowo; nalezy by¢ gotowym na reagowanie na normalne lub nagte ruchy — obie rece
muszg by¢ w gotowosci.

Utrzymywad uchwyty narzedzia w stanie suchym, czystym i wolnym od oleju i smaru.

Nalezy zachowac¢ réwnowage ciata i stac stabilnie podczas obstugi narzedzia.

Zwolni¢ urzadzenie zatrzymujace i uruchamiajace w razie przerwy w zasilaniu hydraulicznym.

Uzywac wytacznie srodkéw smarnych zalecanych przez producenta.

Unika¢ stycznosci z ptynem hydraulicznym. Aby ograniczy¢ ryzyko wystapienia wysypki, koniecznie doktadnie
wyptukac miejsce stycznosci.

Karty charakterystyki dla wszystkich olejéw hydraulicznych i smaréw sa dostepne na zadanie u dostawcy narzedzi.
Unika¢ nieodpowiednich pozycji ciata, poniewaz moga one nie pozwalac na zareagowanie na normalny lub
nieoczekiwany ruch narzedzia.

Jedli narzedzie jest podwieszone, dopilnowag, aby byto solidnie zamocowane.

Uwazac na ryzyko zmiazdzenia lub $cisniecia, gdy zespét gtowicy przedniej nie jest zamocowany.

NIE obstugiwac narzedzia ze zdjeta obudowg zespotu gtowicy przedniej.

Przed przejsciem dalej zapewni¢ odpowiedni odstep dla rgk operatora narzedzia.

Podczas przenoszenia narzedzia z miejsca na miejsce trzymac rece z dala od spustu, aby unikna¢ niezamierzonego
uruchomienia.

NIE upuszczac narzedzia ani nie uzywac go jako mtotka.

Zagrozenia zwigzane z powtarzalnymi ruchami

Podczas uzytkowania elektronarzedzia moze wystapic¢ uczucie dyskomfortu w dtoniach, ramionach, barkach, szyi lub
innych czesciach ciata operatora.

Podczas korzystania z narzedzia operator powinien przyja¢ wygodnga pozycje ciata, jednoczesnie utrzymujac solidne
podparcie stop oraz unika¢ nietypowych i niezapewniajacych réwnowagi pozycji. Operator powinien zmienia¢ pozycje
ciala podczas wykonywania dtugich zadan. Moze to poméc w uniknieciu uczucia dyskomfortu oraz zmeczenia.

W przypadku wystapienia objawéw, takich jak trwate lub nawracajace uczucie dyskomfortu, bdl, pulsowanie,
dretwienie, bezwtad, pieczenie lub sztywnos¢, nie nalezy ignorowad tych sygnatéw ostrzegawczych. Operator musi
natychmiast powiadomic o tym pracodawce i zasiegna¢ porady lekarza.

Zagrozenia zwigzane z akcesoriami

Odfaczy¢ narzedzie od doptywu powietrza przed zamontowaniem lub zdjeciem zespotu gtowicy przedniej lub
akcesorium.

Uzywac wytacznie akcesoriéw i materiatéw eksploatacyjnych o rozmiarach i typéw zalecanych przez producenta
narzedzia. Nie uzywac akcesoridow ani materiatéw eksploatacyjnych innych rozmiaréw i typdw.

Zagrozenia zwigzane z miejscem pracy

Gtéwnymi przyczynami obrazen ciata w miejscu pracy sa poslizgniecia sie, potkniecia i upadki. Uwazac na sliskie
powierzchnie powstate w wyniku uzytkowania narzedzia i pamietac o zagrozeniu upadkiem w wyniku potkniecia sie o
przewod powietrzny lub waz hydrauliczny.

W nieznanym otoczeniu nalezy postepowac ostroznie. Moga wystepowac ukryte niebezpieczenstwa, takie jak
przewody elektryczne lub innego typu.

Narzedzie nie jest przeznaczone do uzytku w potencjalnie wybuchowej atmosferze oraz nie posiada izolacji chroniagcej
w przypadku zetkniecia sie z zasilaniem elektrycznym.

Nalezy sie upewni¢, ze w miejscu pracy nie wystepuja przewody elektryczne, rury z gazem itp., ktére moga stanowic
zagrozenie w przypadku uszkodzenia ich przez narzedzie.

Nalezy ubrac¢ sie odpowiednio. Nie zaktadac luznych ubran ani bizuterii. Wtosy, ubranie i rekawice trzymac¢ z dala od
ruchomych czesci. Luzne ubranie, bizuteria lub wtosy moga zosta¢ wciagniete przez ruchome czesci.
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Zagrozenie zwigzane z halasem

Narazenie na wysokie poziomy hatasu moze spowodowac trwatg utrate stuchu i inne problemy, takie jak szumy uszne
(dzwonienie, brzeczenie, swist lub szum w uszach). Dlatego bardzo wazna jest ocena ryzyka i wdrozenie odpowiednich
$rodkéw ochrony przed tymi zagrozeniami.

Odpowiednie srodki ochrony moga obejmowac podjecie krokéw, takich jak zastosowanie materiatéw ttumigcych, aby
obrabiane elementy nie ,dzwonity”.

Srodki ochrony stuchu nalezy wykorzystywaé zgodnie z instrukcjami pracodawcy oraz zgodnie z przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy.

Dobiera¢, konserwowac i wymienia¢ materiaty eksploatacyjne/wtozone narzedzie zgodnie z zaleceniami w instrukgcji
obstugi, aby zapobiegac niepotrzebnemu wzrostowi hatasu.

Zagrozenia spowodowane drganiami

Narazenie na drgania moze spowodowac uszkodzenie nerwdw i naczyn krwiono$nych w dioniach i rekach.
Podczas pracy w zimnych warunkach nalezy zatozy¢ ciepta odziez, a dtonie utrzymywac ciepte i suche.

Jesli w palach lub dtoniach pojawi sie uczucie dretwienia, pulsowania lub bélu, lub tez skéra bedzie biele¢, nalezy
zaprzestac uzytkowania narzedzia, powiadomié pracodawce o zaistniatej sytuacji i zasiegna¢ porady lekarza.

Jesli to mozliwe, opierac ciezar narzedzia na stojaku, elemencie napinajacym lub wywazajacym, poniewaz wtedy
narzedzia nie trzeba trzymac tak mocno.

Dodatkowe instrukcje bezpieczenstwa dotyczace elektronarzedzi pneumatycznych

Cisnienie doptywu powietrza roboczego nie moze przekracza¢ 7 baréw (100 PSI).

Powietrze pod cisnieniem moze spowodowac powazne obrazenia ciafa.

Nigdy nie pozostawia¢ wiaczonego narzedzia bez nadzoru. Odtaczy¢ waz powietrzny od narzedzia, gdy narzedzie nie
jest w uzytku, przed zmiang akcesoriéw lub na czas wykonywania napraw.

Nigdy nie kierowa¢ strumienia powietrza na siebie ani inne osoby.

Uderzajacy jak bicz i podskakujacy waz moze spowodowac powazne obrazenia ciata. Zawsze sprawdzac pod katem
uszkodzonych lub luznych wezy i ztaczy.

Przed uzyciem sprawdzi¢ przewody powietrzne pod katem uszkodzen. Wszystkie ztagcza musza by¢ dobrze
zamocowane. Nie upuszczac ciezkich przedmiotéw na weze. Silne uderzenie moze spowodowac uszkodzenia
wewnetrzne i prowadzi¢ do przedwczesnej usterki weza.

Kierowac zimne powietrze z dala od dtoni.

Kiedykolwiek korzysta sie z uniwersalnych ztagczek wkrecanych, nalezy zamontowac zawleczki zabezpieczajace i
korzystac z linek zabezpieczajacych przed biciem wezy, aby chronic sie w razie awarii potaczenia z wezem z narzedziem
lub weza z wezem.

NIE podnosi¢ narzedzia za waz. Zawsze uzywac uchwytu narzedzia.

Chronic¢ otwory wentylacyjne przed zatkaniem lub zastonieciem.

Chronic¢ uktad hydrauliczny narzedzia przed zanieczyszczeniami i ciatami obcymi, poniewaz moga one spowodowac¢
usterke narzedzia.

Firma STANLEY Engineered Fastening stosuje polityke ciagtego doskonalenia produktéw i zastrzega sobie prawo do

zmiany danych technicznych produktu bez uprzedzenia.
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Dane techniczne

Tabela 2: Dane techniczne narzedzia

Cecha

Dane techniczne

Ciezar

2,77 kg (6,11 funta)

Catkowita dtugos¢

315mm (12,4")

Catkowita wysokos¢

295 mm (11,6")

Skok narzedzia

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

Sita zaciggania

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

sprezonego powietrza

0,5-0,6 Mpa (5 - 6 baréw) (72,5 - 87 psi)

Olej hydrauliczny

Patrz tabela 3, Wyznaczone oleje hydrauliczne

Zdolnos¢ instalacji

Patrz tabela 1, Gama nitonakretek POP NUT™

Poziom hatasu narzedzia*
(EN1SO 15744)

Lpa (cisnienie akustyczne): 87,9 dB, Kpa (niepewnos¢): <1,5 dB
Lwa (moc akustyczna): 98,0 dB, Kwa (niepewnos¢): <1,5 dB
Lpc (szczytowy poziom z korekcjg typu C): 87,2 dB, Kpc (niepewnosc): <1,5 dB

Poziom drgan narzedzia
(EN28662-1)

Ahd: 0,347 m/s?
K (Niepewnos¢): 0,529 m/s?

* SEF zaleca stosowanie srodkéw ochrony stuchu podczas obstugi tego narzedzia

Olej hydrauliczny

Stosowac wytacznie wyznaczone przez Stanley Engineered Fastening hydrauliczne oleje smarujace zgodnie z tabela 3.

295

—_— L— 106

Rysunek 1: Wymiary narzedzia (mm)

Uzycie innego oleju moze spowodowac spadek wydajnosci narzedzia lub nawet jego uszkodzenie.

Tabela 3: Wyznaczone oleje hydrauliczne

Nazwa firmy

Nazwa produktu

Idemitsu Kosan

SUPERHYDRO-A-68

ExxonMobil Mobil DTE 68
Cosmo Oil Cosmo oil pass 68
JXTG Energy FBK RO68

Showa Shell Shell Tellus Oil 68

Idemitsu Kosan

SUPERHYDRO-A-68
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Czesci narzedzia

Przednia obudowa Obudowa zespotu gtowicy przedniej

Nakretka zabezpieczajaca

Tylna obudowa
Trzpien
Otwory wylotowe

Nosek/kowadto

Pokretto sterujace

Wiacznik spustowy

Sruba nadmiarowa

Ztaczka pneumatyczna
(nie znajduje sie w zestawie)

o
Ztaczka 7
(nie znajduje sie
w zestawie) o Regulator
o ) - Zawor regulacji
Waz pneumatyczny __.-"' sity instalacji
(nie znajduje sie Komora
w zestawie) Otwory wylotowe
— _/
~

Rysunek 2: Schemat czesci narzedzia

Dotaczone akcesoria

Tabela 4: Dotaczone akcesoria

Nr czesci Pozycja Liczba sztuk
PNT1000L-PC-T Narzedzie PNT1000L-PC POP NUT™ 1
PNT600-132 Hak 1
PNT600-133 Klucz imbusowy 1,5 mm 1
PNT600-136 Klucz imbusowy 3 mm 1
DPN239-139 Klucz imbusowy 4 mm 1
DPN907-006 Sruba z tbem walcowym M4 X 20 1
DPN277-185 Narzedzie do zwalniania trzpienia POP NUT™ 1
TNMO00397 (lub 398) | Instrukcja obstugi (EU1 lub EU2) 1
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Tabela 5: Wymogi dotyczace trzpienia i noska

Plaski nosek Adapter trzpienia Trzpien
Gruba $cianka Sred. o VEX10
(Stdi ST) "-1’3 wewn.l Rozmiar gwintu ’
f“%-\:j —:}" @ '} —‘ L
) i =
POP NUT e/, f 7
Rozmiar gwintu
Nr czesci Sred. wewn. Nr czesci Nr czesci Rozmiar gwintu
Mé6X1,0 PNT1000-02-6 06,1 PNT600-01-6P Mé6X1,0
PNT1000-58
M8X1,25 PNT1000-02-8 ¢8,1 PNT600-01-8 M8X1,25
M10X1,5 PNT1000-02-10 ¢10,1 PNT1000-01-10A M10X1,5
M12X1,75 PNT1000-02-12 ®12,1 PNT1000-01-12A M12X1,75
1/4-20 PNT1000-02-420 ®6,5 PNT600-01-420 1/4-20
PNT1000-58
5/16-18 PNT1000-02-8 ©8,1 PNT600-01-518R 5/16-18
3/8-16 PNT1000-02-10 ®10,1 PNT1000-01-616R 3/8-16
1/2-13 PNT1000-02-813 ¢12,8 PNT1000-01-813 1/2-13
Nosek z elementem sterujacym Adapter trzpienia Trzpien
Cienka $cianka L Sred. N VEX10
(TK, TL, TH) ';';T\‘\ wewn. | B ozmiar gwintu X
ﬁv\g‘ I @ (e =
POP NUT L f g . N —— S
Rozmiar gwintu |
Nr czesci Sred. wewn. Nr czesci Nr czesci Rozmiar gwintu
Mé6X1,0 PNT1000-02-6P 06,1 PNT600-01-6P Mé6X1,0
PNT1000-58
M8X1,25 PNT1000-02-8P ¢8,1 PNT600-01-8P M8X1,25
M10X1,5 PNT1000-02-10P ¢10,1 PNT1000-01-10P M10X1,5
M12X1,75 PNT1000-02-12P ®12,1 PNT1000-01-12P M12X1,75
1/4-20 PNT1000-02-420P ©6,5 PNT600-01-420 1/4-20
PNT1000-58
5/16-18 PNT1000-02-8P ©8,1 PNT600-01-518 5/16-18
3/8-16 PNT1000-02-10P ¢10,1 PNT1000-01-616 3/8-16
1/2-13 PNT1000-02-813P ¢12,8 PNT1000-01-813 1/2-13

* Patrz rozdziat Konfiguracja narzedzia, aby uzyskac szczegdtowe informacje na temat instalacji noska i trzpienia.
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Schemat zespotu rozebranego PNT1000L-PC
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Lista czesci

Pozycja Nrczesci Opis Ls':tz:: Pozycja Nr czesci Opis Ls':tz::
1 PNT600-01-8 Trzpierr M8 1 48 PNT600-74 Obudowa zaworu EXT 2
2 PNT1000-02-8 Nosek M8 1 49 DPN901-012 Sprezyna 2
3 PNT1000-03 Nakretka zabezpieczajaca 1 50 DPN900-051 Pierscien uszczelniajacy 2
4 PNT1000-04 ObUdO\.N::"l zespotu gtowicy 1 51 PNT600-77 Trzonek zaworu EXT 2

przednie] 52 DPN900-052 Pierécien uszczelniajacy 1
5 PNT1000-05 Zawleczka zabezpieczajaca 1 55 PNT1000-33 Rurka SV/HL 1
6  |PNT1000-06 E:Eé’zcsiaecczzzf;gaki 1 56 | PNT1000-34 Rurka HU/HL 1
7 DPN900-046 Pierécieft uszczelniajacy 1 59 DPN900-053 Pierscien uszczelniajacy 6
. oNT1000.07 Uchwyt zawleczki 1 60 DPN902-001 Pierscien ustalajacy 1
zabezpieczajacej 61 PNT1000-38 Trzonek zaworu S 1
9 DPN901-013 Sprezyna 1 62 DPN277-071 Sruba z ptaskim tbem walcowym 1
10 PNT1000-08 Obrotowa gtowica zaciggajaca 1 63 DPN277-011 Wigcznik spustowy 1
1 PNT1000-09 ZOasiic;r;Z jc;kz;cj)towej gtowicy 1 64 PNT1000-39 Rurka SV/HU 2
& |IEenEm Srqba ztbem walcowym z ;
12 PNT1000-10 Bolec 1 gniazdem
15 DPN277-322 Przednia obudowa 1 66 DPN239-047 Sruba nadmiarowa 1
16 PNT1000-14 Obudowa gtowicy 1 67 DPN900-033 Pierscien uszczelniajacy 3
17 PNT1000-15 Blokada obudowy 1 68 PNT1000-40A Tylna obudowa zaworu T 1
18 DPN901-018 Sprezyna powrotna 1 69 PNT1000-41 Srodkowa obudowa zaworu T 1
19 PNT1000-17 Gniazdo uszczelki pretowej 1 70 PNT1000-42 Trzonek zaworu T 1
20 DPN908-015 Skrobak 1 71 PNT1000-43 Przednia obudowa zaworu T 1
21 DPN908-016 Pierscierr BU 1 72 DPN900-013 Pierscien uszczelniajacy 6
22 DPN908-019 Uszczelka pretowa 1 73 DPN900-014 Pierscien uszczelniajacy 1
25 DPN908-014 Uszczelka ttoka 1 74 PNT600-91 Przedni element zaworu T 1
26 DPN908-017 Pierscien BU 1 75 PNT1000-44 Blokada zaworu T 1
27 DPN900-047 Pierscien uszczelniajacy 1 76 DPN901-014 Sprezyna 1
28 DPN277-187 Gorny uchwyt 1 77 DPN900-011 Pierscien uszczelniajacy 2
29 PNT600-20 Pret rozruchowy 1 78 DPN900-017 Pierécien uszczelniajacy 8
30 PNT1000-21 Tylna obudowa 1 79 PNT1000-45 Pokrywka zaworu T 1
31 DPN907-007 Srl{ba ztbem walcowym z 2 80 DPN277-323 Popychacz zaworu T 1
?”'aZdem 81 |DPN277-304 | Cylinder 1
32 | DPN907-006 zrr::: dze*r:em walcowym z 1 82 |DPN277-324 Pokretto sterujace 1
33 |PNT1000-22 Ostona koficowa 1 83 |DPN905-004 | Sruba ustalajaca !
34 |DPN900-048 |Pierscien uszczelniajacy 12 84  |PNT1000-59 zrnulg’: - *r:em walcowym z 1
35 |PNT1000-23 Rurka HU/EC 2 85 |DPN905-005 | Sruba ustalajaca 3
36 PNT1000-24A Rurka ostony koricowej 2 Sruba zibem walcowym z
37 DPN907-008 SrLfba ztbem walcowym z 7 86 DPN907-005 gniazdem !
gniazdem 87 DPN907-009 Sruba z tbem walcowym i kryzg 4
38 DPN900-049 Pierscien uszczelniajacy 1 88 PNT1000-49A Stozek 1
S DPN2777189 Uchwyt ! 89 DPN900-054 Pierscien uszczelniajacy 1
40 |PNT1000-26A | Tuleja ! 90 | DPN900-006 Pierécien uszczelniajacy 2
41 DPN908-020 Uszczelka pretowa 1 91 PNT1000-50A I ]
42 DPN908-018 Pierscien BU ! 94 PNT1000-54 Ogranicznik zaworu 2
43 DPN277-188 Dolny zespét uchwytu 1 95 PNT1000-55A Al ]
44 DPN900-050 Pierscien uszczelniajacy 1 % PNT1000-56A Adapter ztacza R 1
45 PNT1000-28 Gniazdo uszczelki pretowe;j 1 97 PNT1000-57 Pkl s 1
46 | DPN277-180 Komora ! 98 |PNT1000-58 Adapter trzpienia M6, M8 1
& DPN902:005 HBEAEUEEEER)(E 2 139 |DPN277-184 Sprezysta podktadka ustalajaca 1
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Pozycja Nrczesci Opis lezctz:ka Pozycja Nrczesci Opis I:::::
140 [ PNT1000-11 Zespot ztacza 1 127 | PNT600-128 Element dystansowy 1
141 PNT1000-18 Zespot toka hydraulicznego 1 128 | PNT600-129 tozysko kulkowe 1
142 FAN277-194 Zespot tloka pneumatycznego 1 129 | DPN902-003 Pierscien ustalajgcy 1
143 PNT1000-35 Zespot zaworu S 1 130 | DPN902-004 Pierscieni ustalajqcy 1
144 | FAN277-195 Zespot gérnego zaworu 1 133 | PNT600-98B Koricéwka zaworu M 1
145 | PNT600-34 Sruba z tbem grzybkowym 1
146 | DPN277-309 Ztaczka 1 3 DPN907-006 Srub‘a ztbem walcowym ]
149 |DPN277-327 |Rurka powietrzna 1 2 gniazdem

Zawér regulacji ity 134 | PNT600-132 Hak 1

151 FAN277-311 instalacyjnej 1zestaw 135 PNT600-133 Klucz imbusowy HS, 1,5 mm 1
146 | DPN277-309 Ziqczka 1 136 | PNT600-136 Klucz imbusowy HS, 3mm 1
152 | DPN277-306 Regulator 1 137 DPN239-139 Klucz imbusowy HS, 4mm 1
153 | DPN901-023 Sprezyna zaworowa 1 138 | DPN277-185 1[:: ;zizgiz;epgc; z'\\ln(Ja_II_niania 1
155 DPN277-305 Zawor 1

156 DPN900-015 Pierscien uszczelniajqcy 1 147 PNT1000-01-10A | Trzpieri, M10 !
157 | DPN905-006 Sruba ustalajgca 1 L DL O (Ve g !
158 | DPN277-307 Obudowa zaworu : *Patrz tabela 5, aby uzyska¢ info;n;slfg‘:-,vna temat dodatkowych trzpieni i
200 |PNT600-200 Silnik pneumatyczny 1 zestaw

49 DPN901-012 Sprezyna 1

73 DPN900-014 Pierscieni uszczelniajqcy 2

90 DPN900-006 Pierscien uszczelniajqgcy 2

99 DPN900-042 Pierscien uszczelniajqcy 1

100 | DPN277-177 Sruba z ptaskim tbem 1

101 PNT600-101A Plytka koricowa obudowy silnika 1

102 DPN900-043 Pierscieni uszczelniajqcy 1

103 PNT600-103 Trzonek zaworu M 1

104 | PNT600-104 Koniec obudowy silnika 1

105 PNT600-105 Podktadka 1

106 | DPN900-044 Pierscien uszczelniajgcy 1

107 | PNT600-107 Z/L‘Zg:l’sl';’j .‘;‘C’ ; ‘;’jd enia 1

108 | DPN900-045 Pierscien uszczelniajqgcy 1

109 DPN902-002 Pierscien ustalajqcy 1

110 | PNT600-110 Obudowa 1

111 PNT600-111 tozysko kulkowe 1

112 | PNT600-112 Plytka tylna 1

113 PNT600-113 Wirnik 1

114 PNT600-114 Ostrze 4

115 PNT600-115 Bolec sprezynujqcy 1

116 | PNT600-116 Cylinder 1

117 | PNT600-117 Plytka przednia 1

118 | PNT600-118 tozysko kulkowe 1

119 | PNT600-119 Element dystansowy 1

120 | PNT600-120 Koto stoneczne 1

121 PNT600-121 Kofo obiegowe 6

122 PNT600-122 Szpilka 6

123 PNT600-123

Skrzynia przektadni i koto zebate

124 | PNT600-124

Element dystansowy

125 PNT600-125

Koto wewnetrzne

126 | PNT600-127

Skrzynia przektadni
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Konfiguracja narzedzia

Wstepna konfiguracja

1. Sprawdzi¢, czy zamontowano wiasciwy nosek i trzpien dla nitonakretki POP NUT™. Patrz rozdziat Podstawy obstugi
narzedzia, aby uzyskac informacje na temat wtasciwej regulacji narzedzia.

2. Podtaczyc ztaczke pneumatyczna do obrotowej ztigczki pneumatycznej narzedzia. Obrotowa ztgczka pneumatyczna ma

gwint 1/4 NPT.

Podtaczy¢ waz pneumatyczny do narzedzia.

4. Podfaczyc filtr powietrza, regulator i smarownice na przewodzie powietrznym miedzy zrédtem powietrza a wezem
pneumatycznym podtaczanym do narzedzia w odlegtosci do 3 m [6 stép] od narzedzia.

5. Wyregulowac cisnienie doptywu powietrza i natezenie smarowania smarownicy
«  Cisnienie powietrza: 0,5 - 0,6 MPa. (72,5 - 87 psi)
« Natezenie smarowania: 1-2 krople/20 zainstalowanych nitonakretek

Regulator
Filtr powietrza \ Smarownica
el

w

Doptyw sE==cc Wiot powietrza
sprezonego N =y . Gwint 1/4 NPT
powietrza = 9‘
— (0
Waz pneumatyczny Zlaczka (gniazdo) |/

Dtugos¢: 3 m [6 st.] maks.

Sred. wewn.: 6,5 mm [1/4"] min. Ztaczka pneumatyczna

Gwint 1/4 NPT

N— _
—

Uwaga: Wqz pneumatyczny i ztqczki nie sq dotqczone do narzedzia

Rysunek 3: Konfiguracja narzedzia

Uwaga: Skorzystac z instrukgji obstugi uzywanej smarownicy w celu uzyskania informacji na temat whasciwego sposobu
regulacji oraz olejéw do smarowania, jakich nalezy stosowac w silnikach pneumatycznych.

A OSTRZEZENIE!

Uzy¢ weza pneumatycznego przeznaczonego do pracy ze znamionowym maksymalnym normalnym cisnieniem roboczym
wynoszacym co najmniej 1,0 MPa (145 psi/10 baréw). Dopilnowac réwniez, aby materiat, z jakiego wykonany jest waz, byt
wiasciwy dla srodowiska pracy (tzn. olejoodporny, odporny na zuzycie i tarcie itp.). Aby uzyska¢ szczegdtowe informacje,
skorzystac z katalogu producenta weza.

Instalacja trzpienia i noska

Instalacja trzpienia (z uzyciem narzedzia do zwalniania trzpienia POP NUT™, DPN277-185)

Odtaczy¢ doptyw powietrza

Wybra¢ whasciwy trzpien zgodnie z tabela 5.

Zdemontowac nosek z narzedzia, luzujgc nakretke zabezpieczajaca i wykrecajac ja (rysunek 4).

Natozy¢ narzedzie do zwalniania trzpienia POP NUT™ na trzpien i wtozy¢ je do obudowy gtowicy przedniej.

Wepchna¢ narzedzie do zwalniania trzpienia do narzedzia, aby zwolni¢ uchwyt zawleczki zabezpieczajacej z trzpienia.

Trzymajac narzedzie do zwalniania trzpienia wewnatrz narzedzia, odkrecic trzpien, obracajac go przeciwnie do

wskazowek zegara.

Trzymajac narzedzie do zwalniania trzpienia wewnatrz narzedzia, wkrecac¢ zadany trzpien do oporu.

8. Zwolni¢ narzedzie do zwalniania trzpienia i obraca¢ trzpieniem przeciwnie do wskazéwek zegara, aby zapewnic
pofaczenie zawleczki zabezpieczajacej z trzpieniem.

9. Zamontowac nosek na miejsce.

ounprwnN =

N
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Trzpien

POP NUT™
Narzedzie do zwalniania trzpieni

WCISKANIE C—— > [ — o(

Rysunek 4: Narzedzie do zwalniania trzpienia POP NUT™

Instalacja trzpienia (bez uzycia narzedzia do zwalniania trzpienia POP NUT™, DPN277-185)

1.
2.
3.

w

Odtaczy¢ doptyw powietrza

Wybra¢ wihasciwy trzpien zgodnie z tabela 5.

Zdemontowa¢ obudowe zespotu gtowicy przedniej z narzedzia, aby odstonic trzpien i ostone obrotowej gtowicy

zaciagajacej (rysunek 5).

Pociagna¢ uchwyt zawleczki zabezpieczajacej do tytu i odkreci¢ trzpien, obracajac go przeciwnie do wskazéwek zegara.

Trzymajac uchwyt zawleczki zabezpieczajacej odciagniety do tytu, wkreca¢ zadany trzpien do oporu.

Zwolni¢ uchwyt zawleczki zabezpieczajace;.

Uwaga: Jesli uchwyt zawleczki zabezpieczajacej nie powraca w wyjsciowe potozenie, obrocic trzpien przeciwnie do
wskazoéwek zegara, aby zagwarantowac pofgczenie zawleczki zabezpieczajacej z trzpieniem i przesuniecie
uchwytu naprzéd.

Zamontowac obudowe gtowicy przedniej na miejsce.

Ostona obrotowej gtowicy zaciaggajacej

Obudowa zespotu o Uchwyt zawleczki
gtowicy przedniej Trzpien zabezpieczajacej
Trzpien
ﬂ:@ o -—“HII .EIII —— > WCISNAC
Adapter trzpienia
Rysunek 5: Instalacja trzpienia
Instalacja noska

NouhkwhN =

Odtaczy¢ doptyw powietrza

Wybra¢ wiasciwy nosek zgodnie z tabelg 5.

Zdemontowac aktualnie zamontowany nosek z narzedzia, luzujac nakretke zabezpieczajaca i wykrecajac ja.
Usuna¢ nakretke zabezpieczajaca z noska

Nakreci¢ nakretke zabezpieczajaca na zadany nosek

Wkreci¢ nosek w obudowe zespotu gtowicy przedniej

Unieruchomi¢ go, dokrecajac nakretke zabezpieczajacg do obudowy zespotu gtowicy przedniej (patrz Regulacja
trzpienia i noska w rozdziale ,Podstawy obstugi narzedzia’, aby uzyskac informacje na temat regulacji).
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Podstawy obstugi narzedzia

Przed rozpoczeciem instalacji nitonakretek POP NUT™ z uzyciem tego narzedzia, patrz rozdzialy , Instrukcje dotyczqce
bezpieczenistwa” oraz ,,Konfiguracja narzedzia” w tej instrukcji, aby zagwarantowac bezpiecznq i niezawodnq obstuge
narzedzia.

Regulacja trzpienia i noska

1. Sprawdzi¢, czy whasciwy trzpien i nosek zostaty zamontowane na narzedziu dla zadanej nitonakretki POP NUT™ (patrz
tabela Wymogi dotyczqce trzpienia i noska w rozdziale ,Dane techniczne”).

Nosek/kowadto
/ Nakretka zabezpieczajaca

Rysunek 6: Nosek i nakretka zabezpieczajaca

2. Poluzowac¢ nakretke zabezpieczajaca na narzedziu i wkreci¢ nosek do korica w obudowe zespotu gtowicy przedniej.
3. Nakreci¢ zadang nitonakretke POP NUT™ na narzedzie.

Otwarte nitonakretki POP NUT™

a. Nakrecac nitonakretke na trzpien, az trzpien bedzie wystawac poza nitonakretke o okoto 1 peten zwéj gwintu
b. Wykrecac¢ nosek, az dotknie kryzy nitonakretki
c. Dokreci¢ nakretke zabezpieczajaca do obudowy zespotu gtowicy przedniej.

Zambkniete nitonakretki POP NUT™

a. Wkrecac nitonakretke na trzpien do zatrzymania

b.  Wykreci¢ nitonakretke o jeden peten obroét (jeden zwdj gwintu)

c¢.  Wykrecac¢ nosek, az dotknie kryzy nitonakretki

d. Dokreci¢ nakretke zabezpieczajaca do obudowy zespotu gtowicy przedniej.

Nit zrywalny otwarty Nit zrywalny zamkniety

CI o

*‘ ‘4— Jeden zwoj I: —»| l«— Jeden zwdj
gwintu gwintu

Rysunek 7: Wiasciwa regulacja trzpienia i noska
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Wyboér sprezyny zaworowej zaworu regulacji sity instalacyjnej

« W narzedziu stosowany jest tylko jeden typ sprezyny PNT1000L-PC, ktéry obejmuje podana game elementéw
zlacznych.
«  Skorzysta¢ z tabeli ponizej, aby uzyska¢ numer czesci sprezyny zaworowe;j.

Tabela 6: Sprezyna zaworowa zaworu regulagji sity instalacyjnej dla elementéw ztgcznych standardowych i z grubymi
$ciankami

. . Materiat
Rozmiar gwintu . q
Aluminium Stal RLT Stal nierdzewna

M6

1/4-20 - DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023
Gruba écianka gﬂ/?6-18 DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023
(standardowe M10
isT) DPN901-023 DPN901-023 - DPN901-023*

3/8-16

M12

1213 - DPN901-023 - -

* Nalezy ustawi¢ narzedzie co najmniej na 0,55 MPa.

Tabela 7: Sprezyna zaworowa zaworu regulacji sity instalacyjnej dla elementéw ztgcznych z cienkimi sciankami (TK, TL, TH)

Rozmiar gwintu | Stal
,1\/}3_20 DPN901-023
Cienka $cianka ,;/}?6-18 DPN901-023
(TKTL, TH) 3'\)/};(_)1 6 DPN901-023
'1\’}1221 3 DPN901-023
20 mm
T o T
DPN901-023: |
Rysunek 8: Sprezyna zaworowa
Obstuga narzedzia

Umieszczanie nitonakretki POP NUT™ na narzedziu

1. Podfaczy¢ zasilanie pneumatyczne do narzedzia.

2. Nakreci¢ nitonakretke o 1/4 obrotu na trzpien.

3. Dociska¢ nitonakretke do trzpienia zgodnie z rysunkiem, co spowoduje obroét trzpienia oraz automatyczne nakrecenie
nitonakretki na trzpien.

4. Dalej wciskac nitonakretke na trzpien, az trzpien przestanie sie obracac (jesli nitonakretka nie jest catkowicie nakrecona,
skok instalacyjny zostanie skrocony przez odstep miedzy tbem nitonakretki a noskiem).
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Rysunek 9: Umieszczanie nitonakretki POP NUT™ na narzedziu

Instalacja nitonakretki POP NUT™ w obrabianym elemencie

1. Z nitonakretkg POP NUT™ zamontowang na trzpieniu, wtozy¢ ja prostopadle do otworu w obrabianym elemencie

2. Wecisngc¢ wiacznik spustowy i przytrzymac go wcisniety, aby zainstalowac nitonakretke

3. Trzymac wiacznik spustowy wecisniety, az trzpier odwrdci kierunek obrotéw i catkowicie wykreci trzpien z nitonakretki.

4. Lekko odcigga¢ narzedzie od obrabianego elementu w trakcie odwracania kierunku obrotéw przez trzpien, aby
odtaczyc je od nitonakretki.

5. Po odtaczeniu narzedzia od nitonakretki, zwolni¢ wtgcznik spustowy.*

Wiacznik spustowy LEKKO POCIAGNAC
H |-@l _—:_,_-T—_:jll IJ/- ! -@- | |;"- B . | \ |"'r | |'$I|' | |f'
— i | , [
! I # 4 ! I@' | 1 ! 'ﬂ - |
| | WCISNAC ||| PRzYTRzZYMAC | |

_i_ _|_ -—]— | ZWOLNIC
T :|'§1_D,___ ;
T F -

Obrabiany element ?

Rysunek 10: Instalacja nitonakretki POP NUT™

Uwaga:
«  Dopasowac kryze nitonakretki ptasko do obrabianego elementu.
«  Nie pochyla¢ narzedzia. Narzedzie nalezy trzymac prostopadle do powierzchni obrabianego elementu.

OK Nie OK Nie OK

Odstep AN
i -

|
Rysunek 11: Wihasciwe wprowadzanie gwintowanych nitonakretek POP NUT™ w obrabiany element.
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* Odlaczanie narzedzia od nitonakretki

A OSTRZEZENIE!

Jesli pusci sie wiacznik spustowy podczas sekwencji instalacji, nitonakretka moze nie zosta¢ catkowicie zainstalowana. Uktad
hydrauliczny zresetuje sie i narzedzie nie wykreci sie automatycznie z nitonakretki.

NIE wciska¢ wtacznika spustowego ponownie, lecz postepowac zgodnie z ponizszag procedurg, aby roztaczy¢ nitonakretke.

Aby odlaczy¢ narzedzie od nitonakretki i obrabianego elementu:

1. Wcisnac i przytrzymac pokretto sterujace

2. Trzymajac wcisniete pokretto sterujace, wcisnac i przytrzymac witacznik spustowy. Spowoduje to obracanie trzpienia
przeciwnie do wskazéwek zegara i wykrecenie nitonakretki.

3. Po catkowitym wykreceniu, zwolni¢ wiacznik spustowy.

Aby odlaczy¢ narzedzie od nitonakretki i obrabianego elementu, jesli trzpien utknat:

1. Odftaczy¢ doptyw powietrza

2. Whkreci¢ srube z tbem walcowym M4 x 20 dofgczong do narzedzia w otwér z boku obudowy zespotu gtowicy przedniej.
Wkrecac srube z tbem walcowym, az bedzie ciasno przylega¢ do wewnetrznej obrotowej gtowicy zaciggajacej,
sprzegajac obroty trzpienia narzedziem.

3. Obracac¢ korpus narzedzia przeciwnie do wskazéwek zegara, aby odtaczy¢ je od nitonakretki.

OBRACANIE

Obrotowa gtowica

L Sruba z *bem | o Zaciqgajqca
: walcowym i
. re
2. Whacznik _ - Vi
spusto |
pustowy . |- Obudowa zespotu _
1. Pokretto sterujace glowicy przedniej -

0

Rysunek 12: Odtaczanie narzedzia od nitonakretki

Mill

S T
H—
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Regulacja sity instalacyjnej

«  Sprawdzi¢, czy wybrana zostata wtasciwa sprezyna zaworowa — Patrz,,Wybdr sprezyny zaworowej zaworu reguladji sity
instalacyjnej"
- Dostosowac site instalacyjna w zaleznosci od rozmiaru nitonakretki i grubosci obrabianego elementu zgodnie
Z ponizszym opisem.
«  Wykona¢ prébe z uzyciem 5 elementédw przed rozpoczeciem produkcji, w celu zagwarantowania wtasciwej instalacji
nitonakretek POP NUT™.
«  Ustawienie wtasciwej sity instalacyjnej ma kluczowe znaczenie:
« Ustawienie niewystarczajacej sity instalacyjnej prowadzi do niewystarczajgcego skoku i zaci$niecia nitonakretki,
prowadzac do awarii polegajacej na obracaniu sie i wyslizgnieciu sie nitonakretki z obrabianego elementu.
« Ustawienie zbyt wysokiej sity powoduje nadmierny skok i mozliwe zerwanie gwintu elementu ztacznego oraz
uszkodzenie trzpienia.

Regulacja dla standardowych nitonakretek POP NUTs™

Zastosowac ponizsza procedure, aby stwierdzi¢ wtasciwe wymogi dotyczace ustawien dla serii SPH, SFH, APH, AFH, SPS,
SFS, APS, AFS i SRH nitonakretek POP NUTs™:

1. Okresli¢ minimalny skok, “SM"” na podstawie wtasciwego wzoru z tabeli dla uzywanej nitonakretki POP NUT™.
2. Zainstalowac nitonakretke w prébnym elemencie o wtasciwej grubosci
3. Zmierzy¢ warto$¢ SM™ i porownac ja z wynikiem uzyskanym z uzyciem wzoru.

Tabela 8: Wz6r na skok dla standardowych nitonakretek POP NUT™

Rozmiar gwintu Wzér na skok (5")
M6 x 1,0 2,4+(N-t)-0 4

M8 x 1,25 RLT 2,4+(N-1)-0

M8 x 1,25 2,8+(N-1)-0

M10x 1,5 3,0+(N-1)-0

M12x 1,75 3,2+(N-1)-0

Przyktad: SPH625 POP NUT™ z obrabianym elementem o grubosci 1,5 mm

t = grubosc obrabianego elementu, N = 1—0 wartos¢ ostatnich 2 cyfr numeru P?P Nut
t=1,5mm, N=15(25)=2,5 — — 1
SMin- =24+ (N-1)-0,4 u_ﬁi
SMin =24 +(2,5-1,5)- 0,4 st
SMin- = 3mm
JESLI... TO...
GMin. (Zmierzony) . GMin. (Ze wzoru) Zwiekszy¢ site instalacyjna — Patrz,Regulacja sity instalacyjnej”

Sprawdzi¢ gwint nitonakretki POP NUT pod katem uszkodzen lub przyklejania
sie do trzpienia na 5 probnych elementach

GMin. (Zmierzony) 5, GMin. (Zewzoru) 1. Jeglj wszytko jest w porzadku, konfiguracja narzedzia jest zakoriczona
Jesli wystepuja uszkodzenia, zmniejszyc¢ obcigzenie instalacyjne - Patrz
.Regulacja sity instalacyjnej”
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Regulacja dla nitonakretek POP NUT™ ST i z cienkimi sciankami

Zastosowac ponizsza procedure, aby stwierdzi¢ wtasciwe wymogi dotyczace ustawien dla serii ST, TK, TL, TH nitonakretek

POP NUT™:

1. Wyznaczy¢ zainstalowana dtugos¢,ZD" uzywanej nitonakretki POP NUT™. Te informacje mozna znalez¢ w katalogu
nitonakretek Emhart POP NUT™,

2. Zainstalowac nitonakretke w probnym elemencie o wiasciwej grubosci

3. Zmierzy¢ warto$¢ ZD po instalacji i poréwnac z zadang

Rysunek 13: Pomiar,ZD”

JESLI... TO...
ZD (@mierzona) 5, 7 (Zadana) Zwiekszy¢ site instalacyjna — Patrz,,Regulacja sity instalacyjnej”

Sprawdzi¢ gwint nitonakretki POP NUT pod katem uszkodzen lub przyklejania
‘ sie do trzpienia na 5 prébnych elementach

ZD (Zmierzona) o 7 (Zadana) - Jesliwszytko jest w porzadku, konfiguracja narzedzia jest zakoriczona
Jesli wystepuja uszkodzenia, zmniejszy¢ obcigzenie instalacyjne - Patrz
+Regulacja sity instalacyjnej”

Regulacja sity instalacyjnej

Ponizej opisano procedure regulacji sity instalacyjnej:
1. Poluzowac $rube ustalajaca na zaworze regulacji sity instalacyjnej
2. Obracac regulator wkretakiem z koricowka ptaska w wymaganym zakresie.
a. Regulowac site instalacyjna w krokach co 1/4 obrotu, aby zapobiec zerwaniu lub uszkodzeniu gwintu elementu

zkacznego.
3. Dokreci¢ srube ustalajaca na zaworze regulacji sity instalacyjnej
ZADANE REZULTATY CZYNNOSC
Zwiekszenie sity instalacyjnej (zwiekszenie skoku) Obracac regulator zgodnie ze wskazéwkami zegara
Zmniejszenie sity instalacyjnej (zmniejszenie skoku) Obracac regulator przeciwnie do wskazéwek zegara

i -
"% =swzgodhiteze

. wskazoéwkamizegara

Zawor

regulacji sity
instalacyjnej

)

Sruba ustalajaca

przeciwnie do
Regulator

Rysunek 14: Regulacja sity instalacyjnej

Uwaga:
. Skok moze sie zwiekszac¢ lub zmniejsza¢ z uwagi na zmiany ci$nienia powietrza [~0,1 mm (0,004") na 0,1 MPa (15 psi)]
+  Roézne grubosci obrabianych elementéow
«  Podczas korzystania z narzedzia POP NUT™ do instalacji tego samego elementu ztagcznego w obrabianych
elementach o réznej grubosci, dostosowac site instalacyjng do wymogoéw najcieriszego obrabianego elementu.

A OSTRZEZENIE!

Regulowac zawér regulacji sity instalacyjnej, obracajac go o 1/4 obrotu.

Silne obrécenie regulatora zgodnie ze wskazéwkami zegara w celu zwiekszenia sity instalacyjnej moze spowodowacé
zerwanie lub przyklejanie sie trzpienia i/lub gwintéw POP NUT™.
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Konserwacja

Tabela 9: Harmonogram konserwacji

Pozycja

Czestotliwos¢

Szczegoty

Smarowanie powietrza

1-2 krople/20 instalacji

Patrz,Konfiguracja narzedzia"
Smarowanie uszczelek wewnetrznych i silnika
pneumatycznego

Czyszczenie i smarowanie trzpienia 50 instalacji «  Wymieni¢ w razie zuzycia/uszkodzenia
«  Zapobiega uszkodzeniu lub zacieciu
nitonakretki.
Sprawdzenie noska 50 instalacji Wymieni¢ w razie zuzycia/uszkodzenia

Zapobiega uszkodzeniu lub zacieciu
nitonakretki.

Smarowanie czesci obrotowych.

1000 instalacji

Zapobiega utracie sity obrotowej trzpienia.

Sprawdzenie nakretki sterujacej,
popychacza zaworu T.

Ztamanie trzpienia

Wymieni¢, jesli jest zgiety lub pekniety

Ponowne napetnienie hydrauliki

Utrata skoku

Patrz,Ponowne napetnienie hydrauliki”

Czyszczenie i smarowanie trzpienia

Czyscic i smarowac trzpien co 50 instalacji.
. Zczasem resztki moga przyklejac sie do trzpienia, ograniczajac jego smarowanie i utrudniajgc instalacje POP NUTs™

lub powodujac przedwczesne zuzycie albo zaciecia.
« Nasmarowac trzpien 1 kropla oleju. Uzy¢ tego samego oleju, ktéry jest uzywany w smarownicy powietrza lub oleju

typu ISO VG 32.

A

—,

i

=@

Rysunek 15: Czyszczenie i smarowanie trzpienia

Smarowanie czesci obrotowych

Nasmarowac obrotowgq gtowice zaciggajaca oraz ostone obrotowej gtowicy zaciggajacej co kazde okoto 1000 instalacji.
«  Brak smarowanie spowoduje wzrost tarcia wewnetrznego powodujace przedwczesne zuzycie i spadek predkosci
obrotowej i momentu obrotowego trzpienia

Ostona obrotowej gtowicy zaciggajacej

Obrotowa gtowica zaciggajaca

Rysunek 16: Smarowanie obrotowej gtowicy zaciggajacej
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Ponowne napetnienie hydrauliki

«  Jesli dtugos¢ skoku nadmiernie spadta i narzedzie nie jest w stanie prawidtowo instalowac nitonakretki, konieczne
moze by¢ uzupetnienie oleju hydraulicznego.

Uwaga: Jesli skok jest nadal nieodpowiedni po uzupetnieniu, konieczna moze by¢ wymiana uszczelek hydraulicznych.
Skontaktowac sie z lokalnym dystrybutorem w celu naprawy narzedzia.

Procedura ponownego napetniania

Odfgczyc¢ doptyw powietrza

Zdemontowac rurke powietrzna ze ztgczki w komorze

Wykreci¢ cztery (4) sruby z tbem grzybkowym mocujace komore do dolnego zespotu uchwytu
Obroci¢ narzedzie spodem do gory i powoli wyja¢ komore z narzedzia

Wyjac zesp6t ttoka pneumatycznego i rurke

Sruba z tbem grzybkowym (x 4)
Komora
Rurka powietrzna

Zespot tloka pneumatycznego

uhwnN =

Dolny zespét
uchwytu

Komora

Rysunek 17: Demontaz komory powietrznej i ttoka powietrznego
6. Usunac stary olej hydrauliczny do wtasciwego pojemnika na zuzyty olej
7. Wlewac nowy olej hydrauliczny przez otwor uchwytu, az jego poziom bedzie ustawiony réwno z poziomem pierscienia

wycofujgcego

Uwaga: Stosowac wylacznie oleje hydrauliczne zatwierdzonej przez Emhart - patrz tabela 3,,Wyznaczone oleje hydrauliczne”

Pierscien wycofujacy

Uszczelka Penta

Rysunek 18: Wlewanie oleju hydraulicznego

8. Zamontowac zespo6t ttoka pneumatycznego na miejsce i powoli pieciokrotnie wepchna¢ go w uchwyt, a nastepnie
wyjac
. Sprawdzi¢, czy poziom oleju spadt lub czy w oleju wystepuja babelki powietrza
10. Jesli poziom oleju spadt lub babelki powietrza sg obecne, powtérzy¢ kroki od 7 do 9
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11.

12.
13.
14.
15.

16.

Otwoér do

ﬂ Zespot thoka
neumatycznego
P Y J wktadania rurki
Zespot ttoka

N~ = » Rurka pneumatycznego
Dolny zesp6t "
uchwytu

Otwoér do ‘\I K
wkfadania rurki Rurka

Rysunek 19: Uzupetnianie oleju i usuwanie babelkéw powietrza

Po wymianie oleju hydraulicznego, dopasowac zespét ttoka pneumatycznego i otwor wktadania rurki do siebie

w zespole dolnego uchwytu i wepchna¢ rurke na miejsce.

Przetozy¢ rurke przez otwory wktadania rurki w zespole ttoka pneumatycznego i zespole dolnego uchwytu
Zamontowac komore na miejsce, po czym wiozy¢ na miejsce cztery (4) sruby z tbem grzybkowym i dokrecic je.

Potozy¢ narzedzie na boku, aby $ruba nadmiarowa znajdowata sie najwyzej.

Za pomoca wkretaka z korncowka ptaska wykrecic¢ srube nadmiarowg, aby wypuscic¢ przez nig nadmiar oleju i powietrze
(babelki).

Gdy o