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Este manual se aplica a todos os nimeros de pecgas das ferramentas da Familia de
Produtos XLCT. A matriz completa de nimero das pecas aplicaveis a este manual pode
ser encontrada nos Apéndices A e B. Recomendamos que este manual seja mantido
sempre atualizado. Verifique seu cddigo de edicdo e data ao final desta pagina e consulte
o website da HYTORC, baixando uma cdpia da versao mais recente, conforme necessario.

FAMILIA DE PRODUTOS XLCT: PADROES ISO, EN-ISO, EN:
XLCT-.2, XLCT-4, XLCT-8, XLCT-14, XLCT-18,
XLCT-30, XLCT-45, XLCT-60 EN1SO 12100-1:2011 EN 982:2009

EN1SO 12100-2:2011 EN 61310-2:2008
EN 1SO 14121-1:2007 EN 61310-3:2008
EN1SO 11148-6:2012 ISO 3744:2011

Para uma declara¢éo de conformidade EC
completa, ou caso necessite de mais assisténcia,
por favor contate seu representante local da
HYTORC, ligue para 1-800-FOR-HYTORC (1-
800-367-4986, numero dos EUA) ou acesse

Sede Corporativa da HYTORC www. hytorc.com.
333 Route 17 North
Mahwah, NJ 07430, EUA

Nota: As informagbes contidas neste documento estéo sujeitas a alteragbées sem aviso prévio. A
HYTORC ndo oferece garantia de qualquer tipo com relagéo a este material, incluindo, mas ndo se
limitando as garantias implicitas de comerciabilidade e adequag¢do a um fim especifico. A HYTORC

ndo serd responsdvel por erros contidos neste documento ou por danos incidentais ou consequentes
decorrentes do fornecimento, desempenho ou utilizacdo desse material. Ademais, recomenda-se que o
usudrio final ou o técnico de reparos se certifique que possui e estd familiarizado com a ultima reviséo
do manual para o equipamento descrito neste documento.

Aviso de Restrigdo de Direitos: O uso e a duplicagdo das informag¢des contidas neste manual estdo
limitadas ao comprador, usudrio final ou representante licenciado da HYTORC. Recomenda-se que

um treinamento adequado referente aos equipamentos descritos neste manual, conduzido por
representantes autorizados da HYTORC, seja realizado por quaisquer pessoas que venham a operar ou
realizar reparos em tais equipamentos. A modificacdo ou divulgagéo por qualquer outra agéncia ou
representante é estritamente proibida.

Modificag¢ées do produto: A HYTORC Corporation NAO AUTORIZA que qualquer um dos produtos
listados neste manual seja modificado por qualquer usudrio final, sem excegcdo. Se determinada
aplicagéo demandar uma modificagdo da ferramenta ou de quaisquer dos acessdrios padroes, por favor
consulte o seu representante local da HYTORC e ele saberd obter a assisténcia necessdria para eventuais
modificagoes.

© Copyright HYTORC Corporation 2016: Todos os direitos reservados. A reprodugdo, adaptagéo ou
tradugdo sem autoriza¢do prévia por escrito é proibida, exceto quando permitida pelas leis de direitos
autorais.

5a edicao. Impresso nos EUA. Jan. 2016
Em conformidade com as normas de publicacao BS EN 82079-1:2012



MUITO OBRIGADO POR ADQUIRIR ESTE REVOLUCIONARIO SISTEMA DE TORQUE
E TENSIONAMENTO POR FAVOR, CONTATE SEU REPRESENTANTE HYTORC PARA
AGENDAR UMA SESSAO GRATUITA DE TREINAMENTO QUE LHE AJUDARA A
APROVEITAR A0 MAXIMO SEU AVANCADO SISTEMA DE APARAFUSAMENTO.

CD DE OPERACOES: Por favor, apresente o CD que acompanha o produto para a sua equipe antes da
utilizacdo de cada ferramenta para que todos possam estar familiarizados.

TREINAMENTO DE SEGURANCA GRATUITO: Para garantir uma operacao segura, solicite nosso Treinamento
de Seguranca GRATUITO antes de utilizar as ferramentas, ligando para o seu representante local da HYTORC,
chamando 1-800-367-4986 ou acessando o site www.hytorc.com. Recomendamos que o treinamento de
seguranca seja realizado a cada 6 meses. Esses treinamentos sdo gratuitos. Basta ligar para a HYTORC. POR
FAVOR, LEIA AS INSTRUCOES DE SEGURANCA DESTE DOCUMENTO.

INSPECAO DO SISTEMA: Antes de qualquer utilizacao, por favor verifiqgue todo o sistema da ferramenta, incluindo
suas mangueiras, o manémetro, soquetes e chaves de apoio. Ndo use mangueiras torcidas, chaves de apoio e
soquetes excessivamente desgastados ou de tamanho maior, bem‘como ferramentas, bombas, conectores ou
mandémetros danificados. Conecte o sistema para sua operacao a.uma distancia segura. Confirme se os fixadores
estaoemboascondicoes. Verifiqueseaferramentaestafuncionandocomoacionadorouacatracahexagonalvirando
apenas em uma direcao, e observe, a uma distancia segura, se 0 mandémetro mantém o ponteiro em zero quando
nao ha pressao e em 10.000 psi em alta pressdo. Mantenha a pressao alta e faca umainspecao visual no sistema
em busca de vazamentos. Lembre-se que ferramentas hidraulicas sdo muito fortes e trabalham em alta pressao.

PARAFUSAMENTO SEM AS MAOS: A ferramenta que vocé adquiriu permite a operacdo sem as maos e a
uma distancia segura em conjunto com as arruelas HYTORC (HYTORC Washers™). Nés recomentamos o uso
de uma arruela HYTORC Washer™ em locais apertados e para evitar lesdoes nos dedos, além de garantir o
aparafusamento sem uso das maos em todas as aplicacdes verticais e invertidas, eliminando improvisacoes
e o uso de membros de reacdo ou chaves de apoio. Em outros casos, ajuste a ferramenta de maneira que ela
nao precise ser segurada com as maos. Para mais informacdes, por favor contate-nos pelo nimero 1-800-
367-4986 ou pelo site www.hytorc.com.

APLICACAO DAS ARRUELAS QUE DISPENSAM O USO DAS MAOS: Confirme se o acionador e a ferramenta
estao presos adequadamente.

INSPECAO ANUAL GRATUITA DA FERRAMENTA: Ao adquirir uma ferramenta HYTORC, vocé tem o direito
a uma inspecao anual gratuita, incluindo'vedacoes, molas, conectores e lubrificacdo sem custo. Caso haja
pecas danificadas ou desgastadas, a primeira inspecao dentro de 12 meses apdés a compra sera gratuita.
Depois disso, vocé sera informado sobre quaisquer custos antes da substituicdo. Qualquer peca que for
substituida e cobrada por nds serd enviada para sua inspecao, mediante solicitacdo, quando a Ordem de
Compra (P.0O.) for emitida.

EMPRESTIMO GRATUITO DE FERRAMENTAS: Caso haja uma falha em sua ferramenta durante o periodo de
garantia ou aluguel, por favor entre em contato com o seu representante local HYTORC para que uma peca
substituta |lhe seja emprestada gratuitamente, 24 horas por dia, 7 dias por semana.

SUBSTITUICAO DA MANGUEIRA: Nés recomendamos a substituicdo das mangueiras hidraulicas e do éleo a
cada 3 (trés) meses.

POR FAVOR, UTILIZE AS VESTIMENTAS DE SEGURANCA EXIGIDAS e trabalhe sempre com bom-senso
durante a operacao.

AJUDA: Se precisar de qualquer auxilio adicional, por favor contate o seu representante local HYTORC, ligue
para 1-800-FOR-HYTORC (1-800-367-4986), ou acesse nosso site em www.hytorc.com, disponivel 24
horas por dia, 7 dias por semana! Sempre no ar!

POR FAVOR, CONSULTE ESTAS DICAS DE H Y ' I ")RC ©
SEGURANCA ANTES DA UTILIZACAO DE TODA
| Swc N>

FERRAMENTA

N. de Seguranga 1-2-1009
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OBRIGADO POR ADQUIRIR UM
PRODUTO HYTORC!

VOCE TEM AGORA UMA DAS FERRAMENTAS HIDRAULICAS DE TORQUE E
TENSIONAMENTO MAIS VENDIDAS E MAIS AVANCADAS DO MUNDO.

A HYTORC € a opgdo mais utilizada, adotada pelo maior nimero de industrias e empregada em mais aplicagdes do
que todas as outras juntas.
Ao fazer a manuteng@o da sua nova ferramenta corretamente, ela ird durar muitos anos.

Este manual foi elaborado para lhe fornecer o conhecimento basico necessario para operar e conservar sua
ferramenta HYTORC. Por favor, leia o manual com atengdo e siga essas instrugdes. Se tiver alguma ddvida sobre a
sua ferramenta HYTORC, chame-nos diretamente pelo telefone +1 201-512-9500, ou envie um fax para +1 201-
512-0530.

Por fim, lembramos que a aquisicio desta ferramenta HYTORC lhe d4 direito aos seguintes servigos gratuitos:

¢ Treinamento gratuito no local sobre a aplicacao e operacao do seu equipamento HYTORC

¢ Treinamento semestral gratuito

¢ Inspecao anual gratuita da ferramenta

* Empréstimo gratuito de ferramentas em caso de falha

¢ Assisténcia de engenharia gratuita pelo telefone +1 800 FOR-HYTORC, ou em nossos escritorios

O escritério local da HYTORC para a sua regido deve ter sido informado no ato da entrega deste equipamento. Caso
necessite de treinamento imediato, ndo deixe de nos contatar diretamente para marcarmos um horéario de acordo com
a sua conveniéncia.

Um CD de instrucdes também esta disponivel para fins de treinamento basico e eventuais aprimoramentos dos
procedimentos operacionais.

Para obter informagdes adicionais, por favor visite nosso website em www.hytorc.com.

Mais uma vez, obrigado e bem-vindo a HYTORC!

Garantia Mundial

Os equipamentos HYTORC sio projetados com os padrdes tecnoldgicos mais recentes e contam com nossa
garantia de “12 palavras e 12 meses”.

“EM CASO DE QUEBRA EM USO NORMAL, NOS O CONSERTAMOS DE GRAGA!”

Se uma ferramenta da HY TORC n@o puder ser reparada no local, um equipamento de reposi¢do lhe serd emprestado
GRATUITAMENTE, mediante solicitac@o.
A UNEX CORPORATION E SEUS REVENDEDORES NAO SERAO RESPONSAVEIS PELA PERDA DE PRODUTO OU POR OUTROS CUSTOS INCIDENTAIS OU CONSEQUENTES, INCORRIDOS PELO

ADQUIRENTE OU USUARIO.

Escritorios da HYTORC no Mundo

Europa HYTORC Europa Tel. 33-1-4288-6745

Japao HYTORC Japio Tel. 81-3-3314-3315

Australia HYTORC Australia Tel. 61-8-8293-8411

Reino Unido HYTORC R. Unido Tel. 44-16-7036-3800

Brasil HYTORC América do Sul Tel. 55-21-2223-2944

Todos os demais HYTORC EUA Tel. 201-512-9500 / 800-FOR-HYTORC

Liderando a inovacdo em Torque e Tensionamento desde 1968
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SECAO | ~

INSTRUCOES IMPORTANTES DE
SEGURANCA

ATENCAO: A sua MAQUINA DE TORQUE E TENSIONAMENTO HYTORC é uma ferramenta
potente e, como tal, algumas precaucdes devem ser tomadas para evitar acidentes ou
lesOes pessoais. As dicas a seguir deverao ajuda-lo.

LEIA TODAS AS INSTRUCOES
MANTENHA A AREA DE TRABALHO LIMPA E BEM ILUMINADA

LEVE EM CONSIDERAGAO O AMBIENTE DA SUA AREA DE TRABALHO

Bombas elétricas nunca devem ser utilizadas sob qualquer atmosfera que possa ser considerada
potencialmente volatil.

Se houver alguma divida, prefira utilizar uma bomba pneumatica. Nota: O contato de metal com metal
pode causar faiscas. Tome as devidas precaugdes.

EVITE O ACIONAMENTO PREMATURA DA FERRAMENTA
O controle remoto da bomba € destinado apenas a0 OPERADOR DA FERRAMENTA. Evite a operagdo
separada da ferramenta e da bomba.

MANTENHA DISTANCIA DURANTE A OPERACAO
Na maioria das vezes, a ferramenta dispensa o uso das mdos em sua operacdo. Se ela precisar ser segurada
ou estabilizada durante o uso, utilize meios alternativos para prender a ferramenta em sua aplicag@o.

PROTEJA-SE CONTRA CHOQUES ELETRICOS Confirme se a bomba estd devidamente aterrada e
funcionando com a voltagem correta.

GUARDE AS FERRAMENTAS QUE NAO ESTAO SENDO UTILIZADAS As ferramentas e
acessorios que ndo estdo em uso deverdo ser devidamente armazenadas para evitar sua deteriorag@o.

UTILIZE A FERRAMENTA CORRETA Nio force ferramentas ou acessorios menores para realizar o
trabalho de uma ferramenta maior. Nao utilize uma ferramenta para fins aos quais ela ndo foi projetada. A
HYTORC pode desenvolver acessorios personalizados para o seu trabalho, garantindo assim uma operagdo
simples e segura. Contate o seu representante local da HYTORC para mais informagdes sobre nossas
capacidades de engenharia customizada.

UTILIZE AS VESTIMENTAS DE SEGURANCA ADEQUADAS
Ao manusear/operar equipamentos hidraulicos, use luvas de trabalho, capacete, sapatos de seguranga,
protecdo auditiva e outras vestimentas aplicaveis.

UTILIZE OCULOS DE SEGURANGCA

DESLOCANDO O EQUIPAMENTO Nio puxe as mangueiras hidrdulicas, conexdes “uniswivels”, cabo
do controle remoto ou da bomba elétrica para mover o equipamento.

Liderando a inovac¢do em Torque e Tensionamento desde 1968
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MANGUEIRAS
Nio dobre as mangueiras. Inspecione-as e faga a substituicio se estiverem danificadas.

COBERTURAS E PLACAS DE COBERTURA

Todas as ferramentas sdo equipadas com coberturas e/ou placas de cobertura para proteger as pegas internas
mdveis. Se uma cobertura estiver ausente ou danificada, entre em contato com seu representante local
HYTORC para providenciar o reparo. Uma ferramenta lhe serd emprestada gratuitamente durante o tempo
de reparo.

CONSERVE SUAS FERRAMENTAS COM CUIDADO

Para assegurar o melhor desempenho, inspecione com frequéncia as unidades de alimentagdo, mangueiras,
conectores, linhas elétricas e acessorios da ferramenta, procurando por danos visualmente perceptiveis.
Siga sempre as instru¢des para a manuten¢iao adequada da bomba e da ferramenta. Consulte a Secdo de
Manutencdo de Operagdes para demais esclarecimentos.

MANTENHA-SE ATENTO
Preste sempre ateng@o no que vocé estiver fazendo. Use o bom senso. Nunca use equipamentos potentes
sob efeito de substincias entorpecentes que podem alterar os seus sentidos.

ANTES DA OPERACAO

Confirme se todas as conexdes hidraulicas estdo bem conectadas. Verifique se as mangueiras hidraulicas
ndo contém dobras. Confirme se o acionamento quadrado e seu retentor estdo total e seguramente
encaixados.

ANTES DO USO

Opere um ciclo da ferramenta para assegurar seu funcionamento adequado. Localize um ponto de reagdo
solido e seguro. Certifique-se de que a trava de seguranga do braco de reagdo estd completamente engatada.
Assegure-se de que as mangueiras hidraulicas ndo estdo tocando no ponto de reagdo. Pressurize o sistema
momentaneamente; se a ferramenta tender a subir ou “se arrastar”, pare e reajuste o brago de reacdo para
uma posicdo mais sélida e segura.

OBSERVACAO: Para aumentar sua seguranca, uma arruela HYTORC Washer™ pode ser utilizada
ao invés do braco de reacio. Contate seu representante HY TORC para mais informacdes.

UTILIZE SEMPRE ACESSORIOS DE BOA QUALIDADEUse sempre soquetes de impacto da
melhor qualidade e em boas condi¢des, com o tamanho correto e aptos a engatarem por completo na porca.
Ainda assim, defeitos imperceptiveis seguem sendo uma possibilidade de causar problemas no aparelho.
Portanto, mantenha distincia dos soquetes durante a operagio.

NAO USE DE FORCA
Nio dé marteladas sobre o soquete ou a ferramenta para tentar melhorar seu desempenho. Se a porca nédo
girar com a chave que vocé estd usando, use uma ferramenta HYTORC de tamanho maior.

BRACO DE REACAO

E necessario que haja uma reagdo adequada. Para isso, ajuste o brago ou a placa de reagdo adequadamente.
Evite que haja uma folga excessiva. Em caso de dividas, consulte o seu escritério local da HYTORC.

Liderando a inovacdo em Torque e Tensionamento desde 1968
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SECAO Il ~

INSTRUCOES ANTES DA UTILIZACAO

LEIA COM ATENCAO: A maioria dos defeitos em equipamentos novos decorre da
operacao e/ou montagem incorreta(s).

PREPARACAO: Retire a Maquina de Torque HYTORC de sua embalagem de transporte.

INSPEQ[\O: Inspecione visualmente todos os componentes para ver se ha danos
causados pelo transporte. Se encontrar qualquer dano, comunique imediatamente ao
transportador.

2-1
Pressao de Trabalho
A pressdo de trabalho maxima da ferramenta é de 10.000 PSI (700kg/cm?).

Certifique-se de que todos os equipamentos hidraulicos usados com esta ferramenta estejam classificados para uma
Pressdo de Operagdo de 10.000 PSI.

2-2
Conexoes Hidraulicas

Para bombas de modelo mais antigo (SST-10, SST-20), o lado de retragdo do sistema pode permanecer pressurizado
mesmo depois que a bomba for desligada. Esta pressao retida torna impossivel desapertar os encaixes do lado de
retragdo a mio.

Para eliminar a pressdo, procure os orificios de controle manual de 5/16” na extremidade dos solenoides pretos
da bomba. Com um eletrodo de soldagem, uma chave allen ou ferramenta semelhante, empurre para dentro as
extremidades dos dois solenoides, um depois do outro, e a pressdo residual serd eliminada. Depois disso, serd
possivel desapertar os encaixes a mao novamente.

As bombas mais novas (HYTORC 115, HYTORC 230 e HYTORC AIR) sdo equipadas com um alivio de pressao
automatico.

Nunca desconecte ou conecte qualquer das mangueiras ou encaixes hidraulicos sem antes aliviar a chave e a bomba.
Se o sistema incluir um mandmetro, verifique novamente se a pressao foi aliviada.

Ao fazer conexdes com acoplamentos de engate rapido, confirme se eles estdo completamente engatados. As
conexdes rosqueadas, como nos encaixes, mandmetros, etc., devem estar limpas, bem apertadas e sem vazamentos.

CUIDADO: Acessérios rosqueados de forma inadequada ou mal apertados sao potencialmente perigosos
se estiverem pressurizados. No entanto, aperta-los excessivamente pode causar danos prematuros na rosca.
Os acessorios s6 devem ser apertados até estarem firmes e sem vazamentos. Nunca agarre, toque ou entre
em contato de qualquer modo com um vazamento de pressio hidraulica. O éleo que estiver vazando pode
penetrar na pele e causar lesoes.
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2-3
Conexoes Elétricas

Certifique-se que ha disponibilidade elétrica adequada para evitar a falha do motor ou uma perigosa sobrecarga
elétrica. Verifique a amperagem necessdria na placa de identificagdo do motor.

Nao use a bomba elétrica se seu plugue conector de 3 pinos ndo estiver inteiro.

Utilize cabos extensores com o menor comprimento possivel e certifique-se de que eles sdo feitos com cabos de
tamanho adequado e com o devido aterramento. O cabo de extensdo deve ter a bitola AWG n. 10.

ATENQZ\O: Motores elétricos podem produzir faiscas. Nao os opere sob uma atmosfera explosiva
ou na presenca de liquidos condutores. Nestes casos, utilize uma bomba com motor a ar.

2-4
Conexdoes Pneumaticas

Certifique-se de que ha fluxo de ar suficiente (em cfm) para operar a bomba pneumédtica. Se estiver em diivida,
verifique com a classificacio para fluxo de ar recomendada pelo fabricante antes de pressurizar a bomba. Um fluxo
de ar inadequado pode danificar o motor da bomba. Para obter os melhores resultados, use mangueiras de ar com
diametro interno (I.D.) maior que 3/4”.

O uso de um Filtro Lubrificador e Regulador (FRL) é altamente recomendado. (mostrado na figura abaixo)

BOTAO DE AJUSTE DO AR

ANEL DE AJUSTE DO
LUBRIFICADOR DE OLEO

ALAVANCA “LIGA/DESLIGA™
DO FLUXO DE AR
TAMPA DO FILTRO

MANOMETRO DE PRESSAOQ
DE AR

<« BACIA DE CONDENSACAO

. OMPORTA DE DRENAGEM DE
SECADOR AGUA AUTOMATICA

1. Ajuste o fluxo para 1 gota a cada 60 a 90 segundos.
2. Encha até a metade com o dleo hidraulico de classificacdo 46 fornecido com a maquina.
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OPERAGA

Todas as maquinas de torque HYTORC sao fornecidas completamente montadas e prontas para o uso. O emprego
de uma Unidade de Alimenta¢do Hidrdulica HYTORC (para uso com sua maquina HYTORC), € recomendado para
proporcionar a velocidade, pressao e portabilidade que tornam o seu sistema HYTORC eficiente e preciso.

A precisdo do sistema da sua ferramenta HYTORC € de +/- 3%, com base nas especificagdes do fabricante. Tal
precisdo pode ser verificada por meio da calibragem pela HYTORC ou por qualquer outra instalacdo de calibragem
qualificada cujo programa esteja ligado ao Instituto Nacional Norte-Americano de Padrdes e Tecnologia (National
Institute of Standards and Technology, N.I.S.T.).

O uso de um mandmetro calibrado aumenta a precisio do seu sistema HYTORC.

3-2
Conectando o sistema

A chave hidraulica e a unidade de alimentag@o estdo conectadas por um conjunto de mangueiras de linha dupla, com
pressao de operacdo de 10.000 PSI (seguranga de 40.000 PSI). Cada extremidade da mangueira terd um conector
macho e um fémea para garantir a interligacdo adequada entre a bomba e as chaves.

IMPORTANTE: Para evitar problemas na ferramenta, nao reverta os conectores.

Conecte a mangueira dupla na conexdo giratdria “uniswivel”, conforme demonstrado abaixo:

Os conectores devem estar completamente engatados e rosqueados com um encaixe perfeito.
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Inserindo o Link Catraca
Tanto os Links do Cartucho de Acionamento Quadrado como os Links em Catraca para Espacos Reduzidos sdo
inseridos e removidos da cabeca de alimentacdo de energia da mesma maneira.

O “gancho” descrito pelas placas do acionador do link € inserido em torno do pino fixado na cabeca de alimentacio,
e o link € colocado para baixo, de modo a ficar apoiado junto a base do cilindro da cabeca de alimentac@o. Neste
ponto, o orificios do pino de liga¢do da cabega de alimentacio e do link ficardo alinhados. Insira o pino de ligacio
para prender.

Gancho

N

/

i

Pino

Pino de ligacao

3-4
Operando com o Acionamento Quadrado
Assim como com outros modelos da HYTORC, se o acionamento quadrado avangar para a direita, a ferramenta

estard ajustada para aparafusar. Se ele avangar para a esquerda, a ferramenta estard configurada para desparafusar.
Para alterar a direcdo do acionamento, pressione o botdo do retentor do acionador, remova o acionador, monte-o na
posi¢do oposta e recoloque o retentor, confirmando que estd bem preso.

Observe que o brago de reacdo tem as inscri¢des “tighten”
(apertar) e “loosen” (afrouxar) em cada um dos lados. Estes
respectivos lados estardo em contato com o ponto de reagio
quando a ferramenta estiver montada no modo correto.

Para utilizar a ferramenta com o acionamento quadrado,
coloque o soquete de impacto do tamanho correto no
acionador e prenda-o com um pino e um anel de travamento.

Torque (apertando) com a
ferramenta Série XLCT e um
Acionamento Quadrado

Coloque a ferramenta e o soquete sobre a porca, verificando se

0 soquete esta totalmente engatado na porca e se 0 acionamento

quadrado eszd totalmente inserido no soquete. Confirme se o braco de
reacdo esta apoiado de maneira firme contra um objeto fixo (p. ex.:
uma porca adjacente, um flange, a carcaga do equipamento, etc). ~ Brago de Reagdo —=

IMPORTANTE: Ao posicionar a chave, confirme se as
conexoes da mangueira que saem da ferramenta nao atingem
nenhum objeto fixo antes que o braco de reacio se apoie sobre
seu ponto de reacio, pois isso poderia causar o rompimento da conexao da mangueira.

Aplique uma pressdo momentinea no sistema para confirmar que o posicionamento da ferramenta esta correto.
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Ao pressionar o botdo no controle remoto, o cilindro da ferramenta avancara e o brago de reagdo entrara em contato
com seu ponto de reagdo. Continue pressionando o botdo conforme o soquete gira. Quando o cilindro hidraulico
dentro da ferramenta estiver totalmente avangado, o soquete deixara de girar e vocé notard um acimulo de pressio
até o ponto em que a pressdo havia sido predefinida para aplicagdo da chave (veja DEFININDO O TORQUE).

IMPORTANTE: Este actimulo de pressio apés o cilindro estar avancado NAO INDICA que aquela pressio
(torque) esta sendo aplicada ao parafuso. Isso apenas indica que o cilindro esta totalmente avancado e niao
pode mais girar o soquete até que a ferramenta se reajuste automaticamente.

Soltar o botdo do controle remoto ird retrair o cilindro, e a ferramenta ser reajustada automaticamente. A cada vez
que o cilindro é avangado e retraido, considera-se um ciclo. Ciclos sucessivos sio feitos até que a maquina atinja seu
ponto de parada (ou “stall”’) no Torque/PSI pré-ajustado, dentro de uma precisdo de +/- 3%.

IMPORTANTE: SEMPRE TENTE REALIZAR MAIS UM CICLO FINAL PARA CONFIRMAR QUE O
PONTO DE “STALL” FOI ALCANCADO.

Caso a ferramenta trave apds o ciclo final, pressione o botdo do controle remoto para baixo mais uma vez (para
acumular pressdo) e, enquanto mantém esta pressdo, puxe o mecanismo de liberagdo da lingueta de reagdo. Liberar o
botédo do controle remoto enquanto segue segurando o mecanismo de liberagfo ira facilitar a remocédo da ferramenta.

3-5
Procedimentos para desapertar

Primeiramente, ajuste a bomba para 10.000 PSI. Configure a ferramenta para desapertar e encaixe o soquete.

Confirme se o braco de reacdo esta firmemente encostado sobre um ponto de reagdo sélido. Pressione e segure

o botdo do controle remoto. A pressdo ird se acumular conforme o soquete comegar a girar. Quando o cilindro
estiver totalmente avancado, o soquete deixara de girar. Libere o botdo do controle remoto e o cilindro ird se retrair
automaticamente. Repita este processo até que o parafuso possa ser removido com a mao.

OBSERVACAO: Se o parafuso nio se soltar com o procedimento acima, isso indica que vocé precisara da
ferramenta de tamanho acima para solta-lo.

3-6
Operando o XLCT com o Link para Espacos Reduzidos

Selecione o link de catraca para espagos reduzidos de tamanho adequado e insira-o na ferramenta.
(Consulte INSERINDO O LINK DE CATRACA)

A operacido da ferramenta (apertar e afrouxar) é exatamente igual
ao uso dos links do cartucho de acionamento quadrado, exceto
quanto ao uso do braco de reagdo. Os links de catraca para espagos
reduzidos XLCT sio fornecidos completos, com um bloco de
reacdo. Este bloco de reacdo foi projetado para reagir contra uma
porca adjacente nas aplicagdes com tipo de flange mais comuns.
Antes de opera-la, coloque a ferramenta com o link para espacos
reduzidos sobre a porca a ser apertada ou afrouxada. Se o bloco de
reacdo ficar encostado contra uma porca adjacente ou outro objeto
fixo e firme, seu uso é adequado.

L]
Bloco de reacao
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No entanto, se o espacamento do parafuso for tal que o bloco de reac¢éo nio alcanca um parafuso adjacente, torna-se
mais indicado o uso de um brago de reagéo curto.

Isso fard com que a reag@o seja iniciada contra o lado do flange. Para anexar o brago de reagio curto, remova o pino
de retencdo do link padrao, alinhe os orificios do brago de reagéo curto com os do bloco de reacio e insira o pino

de retencdo longo para prender. Confirme se o brago avanca na diregdo correta: direita para prender, esquerda para
afrouxar. (veia as fotos abaixo).

Pino de retencao longo Pronto para uso

3-7
Operando o XLCT com os Links de Chave Tipo “AB” ou o
Catraca “AB”

Anexe o cartucho AB ao propulsor da XLCT da mesma maneira realizada com os demais links XLCT. Prenda com

o pino retentor do link. Se estiver usando um link de catraca ou chave, insira-o no cartucho AB até que os orificios
do cartucho AB e do link estejam alinhados. Insira o pino retentor AB para prender.

l 1
Link da chave AB Link de catraca AB Pronto para uso

Observe que o cartucho AB € equipado com rolamentos na parte traseira. Eles funcionam como uma superficie de
reagdo, e rolardo contra o lado do flange durante a operagao.

O ciclo bésico da ferramenta € similar ao do link de catraca para espacos reduzidos XLCT, com a seguinte exce¢do:

Ao utilizar o Link da Chave AB, a ferramenta precisard ser removida e reajustada sobre a porca a cada curso de
avango do cilindro (energia).

Ao utilizar o link de catraca AB, a ferramenta ndo precisa ser reajustada apds cada curso adiante. No entanto, a parte

detrés da ferramenta e seus rolamentos deverdo ser orientados contra o flange para assegurar o movimento sucessivo
em catraca do mecanismo do link.
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3-8
Definindo o Torque

Quando o sistema estiver completamente conectado e a alimentagdo de for¢a adequada estiver disponivel, é o

momento de ajustar a pressdo da bomba ao nivel necessario para o seu trabalho. Quando estiver apertando, use as
especificacdes do fabricante para determinar o valor de torque que vocé precisara. As sequéncia de torque podem
variar de fabrica para fabrica e até dentro de uma mesma fébrica, dependendo do material da gaxeta, etc. Siga
sempre os procedimentos locais.

A tabela de torque que segue em anexo serve apenas como orientagdo para fins comparativos, oferecendo valores
tipicos de torque determinados para os dispositivos de fixagdo mais comuns. A seguir, veja a tabela de conversao de
pressdo x torque aplicdvel a ferramenta que vocé pretende usar.

Segue abaixo um exemplo do procedimento para determinar o torque necessario:

Suponha que vocé va usar uma HYTORC XLCT para girar um parafuso de 1-1/4” a 1.265 pés-libras. Comece
consultando a tabela de conversdo pressdo-torque para a ferramenta que vocé estd utilizando, e leia toda a linha
superior, da esquerda para direita, na coluna superior a direita. Acompanhe a listagem até o niimero mais préximo a
1.265 pés-libras, que neste caso é 1.280, cerca de 1,5% acima do valor de torque visado.

Agora, utilizando 1.280 pés-libras, veja a esquerda naquela mesma linha a pressao de bomba sob a coluna “PSI”,
que aponta 4.000 PSI. Para estar tecnicamente correto, voc€ deveria reduzir aqueles 4.000 PSI por 1,5% (para
3.940), mas os 1.280 ja estdo bem dentro da faixa de precisdo de +/- 3% da ferramenta, portanto, prossiga e defina o
valor de 4.000 PSI na valvula reguladora da sua bomba.

3-9
Definindo a Pressao

Para ajustar a pressdo na bomba, siga este procedimento:

Manopla em “T”
1. Afrouxe o anel de seguranca serrilhado abaixo da manopla em “T” no
regulador de pressdo externa da bomba. Entdo, gire a manopla em “T”
(demonstrada na figura 6) no sentido anti-horério até que ela esteja rodando
livremente.

2. Ligue a bomba. Utilizando o controle remoto pendente da bomba, empurre a
chave de avanco para baixo (ou o botdo, nas bombas pneumadticas) e segure-a.

3. Enquanto estiver mantendo a bomba no modo de avanco, gire lentamente a
manopla em “T” no sentido horério e observe 0 mandmetro da bomba subir.

Anel de
travamento

OBSERVA(;Z\O: Ajuste sempre o regulador de pressao para cima,
nunca para baixo.

4. Quando seu manometro de pressdo alcancar 4.000 PSI, pare de girar a
manopla em “T” e aguarde até o mandmetro estabilizar.

5. Se a pressdo continuar a subir (acima de 4.000), solte o botdo de avanco e recue ligeiramente sua pressdo girando
a manopla no sentido anti-horario. Entdo, pressione novamente a chave de avango em seu controle remoto e traga
lentamente a pressdo para os 4.000 mais uma vez.

6. Quando a pressdo estiver correta, desligue a bomba e aperte o anel de seguranca serrilhado localizado abaixo da
manopla em “T”. Isto ird estabilizar a pressdo da bomba, definindo a saida de torque da ferramenta.

7. Quando a pressdo desejada estiver definida e travada, opere o ciclo da bomba mais uma vez para assegurar que
seu ajuste de pressdo nao tenha mudado quando vocé girou o anel serrilhado.
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3-10
Aplicando o Torque com a Maquina - Procedimento para apertar

1. Apds configurar sua pressdo desejada, acione um ciclo da ferramenta por trés ou quatro vezes até a pressao
maxima antes de aplicd-la em sua finalidade. Operar o ciclo da ferramenta garante que o sistema esteja operando
adequadamente e elimina eventual ar aprisionado.

2. Coloque o soquete de impacto do tamanho correto no acionamento quadrado e prenda-o adequadamente com um
pino e um anel de travamento.

3. Coloque a ferramenta e o soquete ou o link sextavado sobre a porca, confirmando que o mesmo esta totalmente
engatado na porca. Em seguida, confirme se o retentor do acionador est4 engatado.

4. Confirme se o braco de reacgdo estd apoiado de maneira firme contra um objeto fixo (p. ex.: uma porca adjacente,
um flange, a carcaga do equipamento, etc).

5. Quando estiver posicionando a chave, confirme se as conexdes da mangueira estdo totalmente livres de quaisquer
obstrugdes, e de que todas as partes do corpo estdo afastadas de forma segura.

6. ENTAO, SOMENTE APOS ISSO, aplique uma pressdo momentinea no sistema para confirmar que a colocagio
da ferramenta esta correta. Se algo néo parecer correto, pare e ajuste novamente o brago de reag@o.

3-11
Operando a Maquina de Torque

1. Ao pressionar o botdo de avanco do controle remoto, a parte traseira da ferramenta serd empurrada para trés até
que o braco de reag@o entre em contato com seu ponto de reacio.

2. Continue pressionando o botdo conforme o soquete ou o link sextavado gira até escutar um “clique”, indicando
que o cilindro hidraulico interno da ferramenta est4 totalmente avangado e ndo ird girar mais o soquete.

3. Se vocé continuar pressionando o botdo do controle remoto para baixo, um rapido acimulo de pressdo se formara
além do ponto pré-ajustado no mandmetro antes da aplicacdo da chave.

IMPORTANTE: A leitura da pressao total pré-ajustada apés o cilindro estar avancado NAO INDICA
que aquela pressao (torque) esta sendo aplicada ao parafuso. Isso apenas indica que o cilindro
esta totalmente avancado e ndo pode mais girar o soquete até que a ferramenta se reajuste
automaticamente.

Liberar o botdo do controle remoto ird retrair o cilindro. A ferramenta ird se reajustar automaticamente e o operador
ouvird um “clique” indicando que ele ja pode pressionar novamente o botdo do controle remoto e que o soquete ou
link sextavado ira girar. A cada vez que o cilindro é avangado e retraido, considera-se um ciclo. Ciclos sucessivos
sdo feitos até que a maquina atinja seu ponto de parada (ou “stall”’) no Torque/PSI pré-ajustado, dentro de uma
precisdo de +/- 3% e +/- 1%. A repetibilidade € de +1 -1%.

IMPORTANTE: SEMPRE TENTE REALIZAR MAIS UM CICLO FINAL PARA CONFIRMAR QUE O
PONTO DE “STALL” FOI ALCANCADO.

Liderando a inovacdo em Torque e Tensionamento desde 1968



Os sistemas de aparafusamento industrial mais confidveis do mundo

SECAO IV

AS UNIDADES DE ALIMENTACAO DA
HYTORC

4-1
Informacées gerais

Todas as Unidades de Alimentagdo da HYTORC operam a uma faixa de pressdo de 500 a 10.000 PSI e sdo
totalmente ajustdveis. Elas foram projetadas para serem portateis e apresentarem alta vazio para uma maior
velocidade. Antes de utilizar sua unidade de alimentacio HYTORC, verifique os seguintes pontos:

¢ O reservatoério esta preenchido com 6leo?
¢ Onde fica a tomada elétrica mais préxima em seu local de trabalho?

¢ Ha vazao e pressao de ar suficientes (100 PSI) no local de trabalho? (apenas para as unidades
pneumaticas)

¢ O manometro esta montado e calibrado para 10.000 PSI?

¢ O bujao de enchimento de 6leo esta firme no lugar?

4-2
Pressao de Trabalho

A pressao de trabalho médxima da bomba é de 10.000 PSI (700 kg/cm?). Certifique-se de que todos os equipamentos
hidréulicos e acessdrios usados estejam classificados para uma Pressdo de Operagdo de 10.000 PSI.

4-3
Conexoes Hidraulicas

Nunca desconecte ou conecte mangueiras ou encaixes hidraulicos sem antes aliviar a chave. Remova o cabo elétrico
da bomba e abra todos os controles hidraulicos varias vezes para assegurar que o sistema foi despressurizado. Se o
sistema incluir um mandmetro, confirme nele se a pressio foi aliviada.

Ao fazer uma conexdo com acoplamentos de engate rapido, confirme se eles estdo completamente engatados.
As conexdes rosqueadas, como nos encaixes, mandmetros, etc., devem estar limpas, bem apertadas e sem
vazamentos.

CUIDADO: Acessorios rosqueados de forma inadequada ou mal apertados sao potencialmente
perigosos se estiverem pressurizados. No entanto, aperta-los excessivamente pode causar
danos prematuros na rosca. Os acessorios s6 devem ser apertados até estarem firmes e sem
vazamentos. Nunca agarre, toque ou entre em contato de qualquer modo com um vazamento de
pressao hidraulica. O dleo que estiver vazando pode penetrar na pele e causar lesoes.

Nao submeta a mangueira a riscos em potencial, tais como superficies afiadas, extremo calor ou

objetos pesados. Nao deixe que a mangueira fique dobrada ou torcida. Inspecione-as quanto a
desgastes antes de utiliza-las.
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4-4
Energia Elétrica

1. CONFIRME SE VOCE POSSUI UM SUPRIMENTO DE ENERGIA ELETRICA ADEQUADO ANTES DE
FAZER A CONEXAO.

2. ESTE MOTOR PODE PRODUZIR FAISCAS. NAO OPERE SOB UMA ATMOSFERA EXPLOSIVA OU NA
PRESENCA DE LIQUIDOS CONDUTORES.
a. No utilize cabos de forga ou extensdes que estejam danificados ou tenham parte da fiagdo exposta.
b. Todos os motores monofasicos vém equipados com um plugue de trés pinos, devendo ser adequadamente
conectados a tomadas elétricas aterradas. Nao utilize cabos de extensio ndo aterrados de dois pinos, ja que o
motor da bomba deve estar sempre aterrado.

3. VERIFIQUE A PLACA DE IDENTIFICACAO DO MOTOR COM AS INFORMACOES DE
DISPONIBILIDADE DE ENERGIA DO SEU LOCAL, DE MODO A EVITAR A QUEIMA DO MOTOR OU
PERIGOSAS SOBRECARGAS ELETRICAS.

4-5
Antes da utilizacao

Verifique o nivel de 6leo hidrdulico para evitar que a bomba venha a queimar. Abra o bujao do filtro localizado na
placa do reservatério. Confira o nivel de preenchimento de dleo através do indicador visual. O nivel de 6leo devera
estar a aproximadamente 2” do topo da placa do reservatério com o motor desligado. Adicione o 6leo HYTORC, se
necessdrio. Nao misture diferentes tipos de 6leo.

Certifique-se que todas as conexdes dos engates rapidos, dos mandmetros e das mangueiras estejam bem encaixadas
e firmes antes da operac@o.

O uso de um mandmetro de pressdo € exigido para a operagdo normal da bomba. Quando montado sobre o coletor
(“manifold”), o mandmetro permite ao operador monitorar a carga sobre a chave. Mandmetros calibrados de 114%
encontram-se disponiveis para a maioria das aplicacdes.

4-6
Operacéao

Antes de dar a partida em sua Bomba Elétrica (HYTORC 115/230), conecte suas mangueiras hidrdulicas tanto a
bomba quanto a chave de torque.

Coloque a chave articulada na posicao ON (Ligada) e a chave oscilante do controle de mado na posi¢ao OFF
(Desligada).
Para ligar a bomba, pressione e solte o botdo de seguranca amarelo.

OBSERVAQZ\O: O botao de seguranca é um recurso adicional projetado para evitar uma partida
prematura e sé devera ser pressionado pelo operador da ferramenta.

Empurre a chave oscilante para avancar e solte-a. Isto dard a partida em sua bomba e a colocard na posicao de
retragao.

OBSERVAGAO: Leia a secao Intitulada OPERAGCOES DA HYTORC e DEFININDO O TORQUE antes
de instalar a chave de torque em sua aplicacao.

Sua bomba hidraulica HYTORC 115/230 foi projetada com sistema de desligamento automatico. A bomba sera
desligada apds aproximadamente 30 segundos sem ciclo. Isto serve para evitar superaquecimentos e o desgaste
desnecessario, prolongando a vida ttil de sua bomba. Para reiniciar a bomba, o botdo de seguranca amarelo deverd
ser pressionado novamente antes do uso.
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MANUTENCAO PREVENTIVA

Manutencéao Preventiva - Maquinas de Torque

Falhas na ferramenta, embora sejam raras, podem ocorrer. Os problemas costumam ser mais frequentes nas
conexdes ou nas mangueiras. Esses itens s@o repardveis ou podem ser substituidos imediatamente, ja que estao
disponiveis de maneira universal. J4 falhas em componentes estruturais da ferramenta sao bastante raras. Ainda
assim, pegas de reposicao estdao disponiveis em estoque. Todos os reparos em ferramentas HY TORC podem ser
feitos por individuos razoavelmente experientes, observando estas instrucdes.

. Lubrificacao

Todas as partes moveis devem ser periodicamente revestidas com uma graxa de bissulfeto de molibdénio NLGI 2
de boa qualidade. Sob condicdes ambientais adversas, a limpeza e lubrificagdo deverdo ser realizadas com maior
frequéncia.

. Mangueiras Hidraulicas

As mangueiras devem ser verificadas quanto a rachaduras e vazamentos apds cada trabalho. Os acoplamentos
hidraulicos podem ficar presos com sujeira e devem ser lavados periodicamente.

. Engates Rapidos

Estes encaixes devem ser mantidos limpos e ndo devem ser arrastados pelo chdo, uma vez que até mesmo pequenas
particulas de sujeira podem causar o mal funcionamento das valvulas internas.

. Molas

As molas sdo utilizadas para montagem da lingueta de acionamento e para a lingueta de garantia de precisdo. Estas
molas poderao ser substituidas, se necessario.

o Vedacoées do Cilindro

Se for necessdria a desmontagem do cilindro, é recomendavel que as suas vedacdes sejam substituidas nessa mesma
oportunidade.

Kits de vedagdo encontram-se prontamente disponiveis.

. Componentes Estruturais

Todas as pecas estruturais da ferramenta deverao ser inspecionadas uma vez por ano para verificar se existem
quaisquer rachaduras, lascas ou deformidades. Em caso afirmativo, € necessdria a sua substitui¢do imediata.
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5-2
Manutencéao Preventiva - Unidades de Alimentacéo Hidraulica

As Unidades de Alimentagdo Hidraulica da HYTORC s@o unidades de alta precisdo e, como tais, demandam certo
cuidado e manuteng@o.

. Oleo Hidraulico

O 6leo deve ser completamente trocado a cada 40 horas de operagao, ou pelo menos duas vezes por ano. Verifique
sempre se o reservatorio esta preenchido com fluido. Caso seja necessario adicionar 6leo, utilize somente 6leo
hidraulico de alta qualidade grau 46 ou 68.

. Engates rapidos

Os engates devem ser verificados periodicamente quanto a possiveis vazamentos. Toda sujeira ou materiais
estranhos devem ser mantidos longe dos engates.

Limpe-os antes de usar.

. Mandémetro Hidraulico

Alguns mandmetros sdo preenchidos com liquido. A queda no nivel deste liquido indica um vazamento externo, e é
necessdria a sua substituicdo. Se o0 mandmetro estiver preenchido com 6leo hidraulico, isto indica uma falha interna
e ele devera ser descartado.

. Filtro da Bomba

O filtro devera ser substituido duas vezes por ano, sob condi¢cdes de uso normal, e com maior frequéncia caso a
bomba seja utilizada diariamente ou em um ambiente adverso e com alto nivel de poeira.

. Controle Remoto

(Unidade Pneumatica) A mangueira de ar para o controle remoto devera ser verificada periodicamente quanto a
obstrugdes ou dobras. Se houver qualquer dobra ou rompimento na linha, ela devera ser substituida. Os botdes de
mola no controle remoto deverdo ser verificados caso ocorram dificuldades na sua operagdo. (Unidade Elétrica) A
chave oscilante devera ser verificada periodicamente caso surjam quaisquer indicacdes de problemas.

o Valvula de Ar

Esta vélvula devera ser verificada duas vezes ao ano.

. Escovas e Porta Escovas

(Unidade Elétrica) Verificar e substituir, caso estejam gastas.

. Induzido

(Unidade Elétrica) Verificar anualmente.
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SECAO VI ~

SOLUCAO DE PROBLEMAS

SINTOMA

PROVAVEL CAUSA

ACAO NECESSARIA

O man6metro mostra um actimulo de
pressdo, mas a ferramenta ndo opera o
ciclo.

1. Acoplamentos frouxos ou inoperantes.

2. Solenoide inoperante.

1. Apertar e/ou substituir os acoplamentos. Utilizar
o Teste N.° 1 listado abaixo para isolar o problema.

2. Verificar o problema utilizando o Teste N.° 2,
informado abaixo. Se o solenoide estiver ruim, faca
a substituigdo.

O cilindro néo retrai.

1. Veja acima.

2. A tensdo para a bomba elétrica estd
muito baixa para a queda de linha, ou a
amperagem disponivel € inadequada.

3. O elo de jungdo entre a haste do pistao e
os bracos de acionamento estd quebrado.

1. Veja Acima.

2. Obter um cabo de extensdo mais curto, ou migrar
para um cabo com classificagdio AWG 12, 25
amperes, ou superior. Se a energia da oficina ndo
for adequada, puxe energia do transformador do
“calrod” ou da méaquina de solda.

3. Substituir as pecas conforme necessario.

A pressdo do cilindro nido acumula.

1. Desvio de fluxo de 6leo na ferramenta
(Vazamento na vedagdo do pistdo, o-ring
partido, pistdo rachado)

2. Problema da bomba

1. Substituir pegas defeituosas. SERVICO DE
OFICINA.

2. Verificar se a placa de apoio (ou sub-plate) estd
gasta: a) Remover os parafusos entre o motor da
bomba e o reservatério; deslizar o motor

da bomba para o lado; ligar a bomba e, enquanto
segura o botdo, colocar o dedo no tubo de descarga
(tubo redondo sob a valvula de controle direcional).
Se sentir uma pressao, entdo substitua a placa de
apoio e as vedacdes de cisalhamento.

2A. Verificar se hd vazamentos na vélvula de alivio
externa e nas 2 conexdes da linha de dleo (fundo
da valvula de alivio e conexao a outra extremidade
corpo da vélvula). Se estiver vazando, reapertar
com uma chave aberta de 9/16 SERVICO DE
OFICINA.

2B. Se a bomba fizer um som como se houvesse
vérias pedras em uma lata, o problema pode estar
em um acoplamento de motor gasto. Remover o
motor de sua placa de assentamento;

utilizando um par de alicates de ponta fina, remova
o acoplamento do motor e, se estiver gasto, faca a
substituicdo. SERVICO DE OFICINA.

2C. BOMBAS PNEUMATICAS. Vilvula de ar
defeituosa devido ao excesso de umidade e/ou
poeira no fornecimento de ar. Desmontar a valvula
de ar e eliminar quaisquer residuos do pistdo da
vélvula de ar. Borrifar um limpador de freio dentro
do corpo da vélvula de ar e secar totalmente.
Desmontar todas pequenas linhas de ar e sopra-

las com ar comprimido. Lubrificar tanto o corpo
como o pistdo da valvula de ar com 6leo hidraulico
(com moderacio) e remontd-la. SERVICO DE
OFICINA.

2D. Bombas pneumaticas — Cartucho da valvula do
controle remoto defeituoso. Substituir.
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SINTOMA

PROVAVEL CAUSA

ACAO NECESSARIA

O cilindro ou a ferramenta esta vazando.

1. A vélvula de alivio de seguranga da
conexao giratdria levantou.

2. O o-ring do cilindro se rompeu.

3. Vedacgdo da bucha defeituosa.

1A. Apertar todas as mangueiras e conexdes. Se o
vazamento continuar, ajustar as configuragdes de
seguranca - Teste N.° 4.

1B. Verificar se o sistema estd corretamente
canalizado executando o Teste N.° 5 (a alta pressdo
no lado de retracdo levantara a valvula de alivio de
seguranca)

2. Substituir o o-ring por outro préprio para pressao
alta. SERVICO DE OFICINA.

3. Substituir a vedagio da bucha. SERVICO DE
OFICINA.

A ferramenta opera para trés.

1. Os acoplamentos estdo invertidos.

2. Miiltiplas mangueiras e em nimeros
pares.

1. Executar o Teste N.° 5. Recanalizar o sistema
conforme necessario.

2. Ao serem canalizadas, as mangueiras HYTORC
s6 poderdio ser emendadas em NUMEROS
IMPARES. Se for necessério utilizar 2,4 0u

6 mangueiras, faca um adaptador com bicos e
conexdes extras de alta pressao.

A chave catraca retorna com um curso de
retragdo.

1. Segmento de acionamento quebrado ou
inoperante.

1. Substituir o segmento e/ou a mola. SERVICO
DE OFICINA.

A catraca ndo suporta cursos sucessivos.

1. Mola ou segmento de acionamento
quebrado ou inoperante.

2. O cilindro néo estd retraindo por
completo.

3. O elo de jungdo entre a haste do pistao e
as placas de acionamento estd quebrado.

1. Substituir o segmento e/ou a mola. SERVICO
DE OFICINA.

2. Remover a ferramenta da porca e operar o
ciclo livremente por varios cursos. Se o problema
persistir, verificar as linguetas.

2A. O operador ndo estd dando o tempo adequado
para o cilindro retrair totalmente.

3. Substituir pegas conforme necessario —
SERVICO DE OFICINA.

A ferramenta travou na porca.

1. O segmento de acionamento estd
carregado quando a ferramenta encontra-se
em torque maximo.

2. A ferramenta esta operando para tras.

3. A ferramenta esta encravada sob um
objeto fixo.

1. Pressionar o botdo de avango no controle remoto
e deixar acumular pressdo. Continuar pressionando
para baixo no controle enquanto puxa para tras
uma das alavancas de garantia de precisdo. Liberar
o controle remoto enquanto segue segurando as
alavancas.

2. Pressionar o botdo de avango. A ferramenta
devera se libertar imediatamente. Executar Teste
N.° 5.

3. Remover protec¢@o em torno da catraca. Utilizar
qualquer ferramenta disponivel, soltar o segmento
de acionamento da catraca e, a0 mesmo tempo,
puxar as alavancas de garantia de precisio para
trds. A ferramenta devera girar livremente ou
disparar o soquete ou a obstrugao.
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SINTOMA

PROVAVEL CAUSA

ACAO NECESSARIA

O mandmetro ndo registra pressao.

1. A conexdo do mandmetro esta frouxa.

2. O manémetro ndo estd funcionando.

3. A bomba ndo estd acumulando pressdo.

4. As vedagdes da ferramenta estdo
partidas.

1. Apertar os acoplamentos.

2. Substituir o mandmetro.

3. Consultar “A pressdo do cilindro ndo acumula.”
acima.

4. Substituir vedagdes defeituosas. SERVICO DE
OFICINA.

A bomba ndo estd acumulando pressdo.

1. O fornecimento elétrico ou de ar esta
baixo.

2. A valvula reguladora ou de alivio estd
com problemas.

3. Ha pouco 6leo ou o filtro estd entupido.

4. Hia um vazamento interno na linha de
6leo, desde a valvula de alivio externa até
o corpo da bomba.

5. A placa de apoio estd gasta.

1. Verificar a pressdo de ar ou tenso.

2. Substituir a valvula. SERVICO DE OFICINA.

3. Preencher o reservatdrio e limpar o filtro.

4. Abrir reservatério, inspecionar a linha de 6leo
enquanto tenta acumular pressdo. Se estiver
vazando, apertar ou substituir os encaixes.

5. Consultar “A pressdo do cilindro ndo acumula.”
acima.

Motor preguigoso e ineficiente, produz
um som vagaroso e acumula pressao
lentamente.

1. O fornecimento elétrico ou de ar esta
baixo.

2. O filtro esta entupido.

1. Consulte o item N.° 1 do bloco anterior.

2. Limpar ou substituir o filtro.

A bomba esta aquecendo.

1. Uso incorreto.

2. O controle remoto foi deixado na
posigdo “On” (ligado) enquanto a bomba
ndo esta ativamente em uso.

1. O operador continua segurando o botio durante
o ciclo de avango ap6s o cilindro ter alcangado o
final do curso. Isto faz com que uma grande quantia
de 6leo passe por um orificio muito pequeno na
vélvula de alivio de pressdo, causando o aciimulo
de calor. O operador deve liberar o curso de avanco
depois que a alavancas de garantia de precisdo
saltarem para frente.

2. Desligar a bomba sempre que ela ndo estiver
efetivamente em uso. NAO deixar a bomba
operando quando a ferramenta n@o estiver em uso.

O encaixe da ferramenta ou mangueira esta
danificado ou apresenta vazamentos.

1. A cobertura externa de plastico esta
quebrada ou derretida.

2. Fios de aco ou Kevlar desfiados.

3. O dleo estd vazando pelas fibras.

4. Os encaixes estdo quebrados.

1. Se o Kevlar ou 0 aco subjacente ainda estiver
intacto, continuar a operagdo. Inspecionar com
frequéncia.

2. Cortar a mangueira ao meio e descartar.
Substituir a mangueira.

3. Cortar a mangueira ao meio e descartar.
Substituir
a mangueira.

4. Remover o encaixe antigo e substitui-lo somente
com encaixes de ACO proprios para alta pressao.
Ap6s trocar os encaixes, realizar sempre o Teste
N.° 5 para assegurar que haja uma canalizacdo
correta.

A bomba elétrica ndo esta funcionando.

1. Conexdes elétricas soltas na caixa de
controle.

2. Escovas ruins.

3. O motor estd queimado.

1. Abrir a caixa de controle e procurar visualmente
por conectores de encaixar ou rosquear que
estejam frouxos. Reconectar os cabos soltos. Em
caso de duvidas, consultar o diagrama de fiag@o.
PERIGO A CAIXA CONTEM ALTA TENSAO.
SEMPRE DESCONECTE-A ANTES DE TOCAR
EM QUALQUER COISA NA CAIXA DE
CONTROLE.

2. Trocar as escovas. SERVICO DE OFICINA.
3. Substituir o motor ou outros componentes

conforme
necessario. SERVICO DE OFICINA.
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TESTE N.° 1

Conecte as mangueiras a bomba e a ferramenta da forma normal. Aperte o botdo de avango e mantenha-o
pressionado. Se a pressdo da bomba se acumular e a mangueira “flexionar”, mas a ferramenta ainda se recusar a
operar o ciclo, é mais provavel que o problema esteja em uma conex@o de acoplamento solta ou defeituosa. Para
descobrir onde estd o acoplamento ruim, remova a ferramenta das mangueiras, junte as pontas soltas e opere o ciclo
da bomba. Se o mandmetro ler uma pressdo ndo superior a 500 PSI, entdo o encaixe ruim estd na ferramenta. Uma
pressdo significativamente maior que esta indica que o problema estd em um encaixe na mangueira ou na bomba.

TESTE N.° 2

Coloque um eletrodo de solda ou uma chave de fenda fina na abertura de um dos lados do solenoide. Pressione e
entdo libere o botdo de avanco. Repita este processo no lado oposto do solenoide. Vocé devera sentir os solenoides
se movendo para frente e para trds. Se algum dos lados estiver “morto”, o solenoide estd ruim e deve ser substituido.
Nota: Se voc€ estiver em uma situagao de urgéncia, o ciclo da ferramenta podera ser operado manualmente
empurrando os solenoides para frente e para trds através destes furos de acesso.

TESTE N.° 3

Remova a ferramenta das mangueiras. Opere o ciclo da bomba. Se a bomba ndo acumular pressdo, o problema esta
na bomba. Se ela acumular, o problema esta em um desvio de fluxo hidraulico na ferramenta.

TESTEN.° 4

Conecte a ferramenta, a bomba e as mangueiras normalmente e ligue a bomba. Conforme o 6leo vazar pela pequena
comporta sob a conexdo “uniswivel”, utilize uma chave Allen do tamanho correto e aperte lentamente (no sentido
horario) o parafuso de fixag¢do posicionado entre os acoplamentos no “uniswivel”. Continue apertando até o fluxo
parar e dé mais um quarto de volta.

TESTEN.°5

ESTE TESTE DEVERA SER EXECUTADO ANTES DE CADA UTILIZACAO DE UMA FERRAMENTA
HYTORC

Conecte a ferramenta, a bomba e as mangueiras normalmente. Opere o ciclo da bomba por vérias vezes. Opere o
ciclo do sistema mais uma vez e observe a sequéncia de operacido. Conforme vocé€ pressiona o botdo de avanco,
0 acionamento da ferramenta devera girar cerca de 24 graus e vocé devera ouvir um “clique”. Nas ferramentas
de acionamento quadrado, vocé€ também ird notar que as alavancas de garantia de precisdo irdo se deslocar para
a parte de trs da ferramenta e, em seguida, saltardo para frente. Neste momento, libere o botdo de avanco. Vocé
ndo devera notar qualquer movimento adicional e, apés um momento, ouvird outro “clique”. As ferramentas
foram projetadas para operar desta maneira. Se voc€ observar qualquer sequéncia de operacao diferente desta,

o sistema estd com defeito e ndo poderd oferecer mais do que 10% de sua capacidade projetada. Tome medidas
corretivas imediatamente. Para sua referéncia, as ferramentas e bombas sdo projetadas da fabrica com a canalizagdo
demonstrada abaixo. Isto garante que a ferramenta, a bomba e UMA mangueira ndo possam ser conectadas
incorretamente.

Ferramenta Lado de Avango - Macho
Lado de Retragado - Fémea

Mangueira Lado de avango - Fémea a Fémea
Lado de Retrag@o - Macho a Macho

Bomba Lado de Avango - Macho
Lado de Retragado - Fémea

Observe que ao conectar duas (ou qualquer nimero PAR) de mangueiras, é criada “uma”
mangueira que é canalizada para tras! Macho a Fémea e Fémea a Macho. Isto fara com que o
sistema opere para tras, conforme o Teste N.° 5 acima. Caso sua mangueira nao seja longa o
suficiente, conecte 3 mangueiras em conjunto, mude a sua bomba de lugar, ou solicite a HYTORC
um conjunto de mangueiras mais longo.
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APENDICE A

LISTA DE PECAS DO CILINDRO XILCT
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APENDICE A

LISTA DE PECAS DO CILINDRO XILCT

DESCRICAO XLCT-2 XLCT-4 XLCT-8 XLCT-14 XLCT-18 XLCT-30
1 CARCACA XLCT-02-01 XLCT-04-01 XLCT-08-01 XLCT-14-01 XLCT-18-01 XLCT-30-01
1C CARCAGA, SERIE C XLCT-02-01-C | XLCT-04-01-C XLCT-08-01-C XLCT-14-01-C N/A N/A
2 TAMPA DA EXTREMIDADE DO CILINDRO XLCT-02-02 XLCT-04-02 XLCT-08-02 XLCT-14-02 XLCT-18-02 XLCT-30-02
3 PISTAO XLCT-02-03 XLCT-04-03 XLCT-08-03 XLCT-14-03 XLCT-18-03 XLCT-30-03
4 HASTE DO PISTAO XLCT-02-04 XLCT-04-04 XLCT-08-04 XLCT-14-04 XLCT-18-04 XLCT-30-04
3.4 COMBINAGAO PISTAO E HASTE XLCT-02-03-1 XLCT-04-03-1 XLCT-08-03-1 XLCT-14-03-1 XLCT-18-03-1 XLCT-30-03-1
5 PONTA DA HASTE XLCT-02-05 XLCT-04-05 XLCT-08-05 XLCT-14-05 XLCT-18-05 XLCT-30-05
3,4,5 CONJUNTO DA HASTE DO PISTAO XLCT-02-06 XLCT-04-06 XLCT-08-06 XLCT-14-06 XLCT-18-06 XLCT-30-06
5 KIT DE VEDAGAO DA HASTE DO PISTAO XLCT-02-13 XLCT-04-13 XLCT-08-13 XLCT-14-13 XLCT-18-13 XLCT-30-13
E CARCACA
7 PARAFUSOS DA TAMPA DA EXTREMIDA- XLCT-02-07 XLCT-04-07 XLCT-08-07 XLCT-14-07 XLCT-18-07 XLCT-30-07
DE DO CILINDRO (8)
8 PINO FIXADO SUPERIOR XLCT-02-08 XLCT-04-08 XLCT-08-08 XLCT-14-08 XLCT-18-08 XLCT-30-08
9 ANEL DE PRESSAO DO PINO FIXADO (2) XLCT-02-64 XLCT-04-64 XLCT-08-64 XLCT-14-64 XLCT-18-64 XLCT-30-64
10 BUCHA, HASTE DO PISTAO XLCT-02-65 XLCT-04-65 XLCT-08-65 XLCT-14-65 XLCT-18-65 XLCT-30-65
11-8 PINO DE LIGAGAO CURTO XLCT-02-10 XLCT-04-10 XLCT-08-10 XLCT-14-10 XLCT-18-10 XLCT-30-10
11-L PINO DE LIGACAO LONGO XLCT-02-11 XLCT-04-11 XLCT-08-11 XLCT-14-11 XLCT-18-11 XLCT-30-11
12 PARAFUSO DE RETENGAO DO PINO DE XLCT-02-12 XLCT-04-12 XLCT-08-12 XLCT-14-12 XLCT-18-12 XLCT-30-12
LIGACAO
13 gg)l:l)JUNTO GIRATORIO (“UNISWIVEL” XLT-001 XLT-003 XLT-003 XLT-003 XLT-003 XLT-003

CONJUNTO GIRATORIO (“UNISWIVEL”

14 360° X 180°) N/A N/A N/A N/A XLCT-018 XLCT-018
PARAFUSOS DE MONTAGEM DO

15 UNISWIVEL (NAO MOSTRADO) XLT-01-004 XLT-00-004 XLT-00-004 XLT-00-004 XLT-00-004 XLT-00-004
KIT DE VEDAGAO DO UNISWIVEL 360°

16 (NAO MOSTRADO) XLT-01-00 XLT-001-00 XLT-001-00 XLT-001-00 XLT-001-00 XLT-001-00
KIT DE VEDAGAO DO UNISWIVEL 360° X

17 180° (NAO MOSTRADO) N/A N/A N/A N/A MXT-010-00 MXT-010-00

18 SUPORTE DE REAGAO DO LINK HEXA- XLCT-02-14 XLCT-04-14 XLCT-08-14 XLCT-14-14 XLCT-18-14 XLCT-30-14
GONAL (NAO MOSTRADO)

19 BLOCO GIRATORIO COM ACOPLAMEN- XLT-SF012-R XLT-SF002-R XLT-SF002-R XLT-SF002-R N/A N/A
TOS

20 SUPORTE DA TAMPA DA EXTREMIDADE | XLCT-02-60-C | XLCT-04-60-C XLCT-08-60-C XLCT-14-60-C N/A N/A

21 SUPORTE DA CONEXAO GIRATORIA XLCT-02-61-C | XLCT-04-61-C XLCT-08-61-C XLCT-14-61-C N/A N/A
(“SWIVEL”")

22 PROTEGAO DE SEGURANGA FECHADA XLT-SF013-1 XLT-SF003-1 XLT-SF003-1 XLT-SF003-1 N/A N/A

23 CLIP, PROTEGCAO DE SEGURANGA XLT-SF014 XLT-SF304 XLT-SF304 XLT-SF304 N/A N/A

24 KIT DE VEDAGAO, UNISWIVEL 360 X 360 XLCT-02-63 XLCT-004-00 XLCT-004-00 XLCT-004-00 N/A N/A

19-24 CONJUNTO UNISWIVEL 360 x 360 XLCT-02-62 XLCT-04-62 XLCT-08-62 XLCT-14-62 N/A N/A

Os dados técnicos e as especificagcbes estdo sujeitos a alteragbes sem aviso prévio.
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APENDICE B

LISTA DE PECAS DO ACIONAMENTO
QUADRADO XLCT

Os dados técnicos e as especificagcbes estdo sujeitos a alteragbes sem aviso prévio.
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DESCRIGAO XLCT-2 XLCT-14 XLCT-18 XLCT-30
1 CARCAGA DO ACIONAMENTO QUADRADO XLCT-02-15 XLCT-04-15 XLCT-08-15 XLCT-14-15 XLCT-18-15 XLCT-30-15
2 PLACA DO ACIONADOR (02) XLCT-02-35 SQ XLCT-04-35 SQ XLCT-08-35 SQ XLCT-14-35 SO XLCT-18-35 SO XLCT-30-35 SO
3 PINO DO ACIONADOR XLCT-02-33 XLCT-04-33 XLCT-08-33 XLCT-14-33 XLCT-18-33 XLCT-30-33
4 CHAVE CATRACA XLCT-02-28 SQ XLCT-04-28 SQ XLCT-08-S8 SQ XLCT-14-28 SO XLCT-18-28 SO XLCT-30-28 SO
5 LINGUETA DE ACIONAMENTO, PRIMARIA XLCT-02-22 XLCT-04-22 XLCT-08-22 XLCT-14-22 XLCT-18-22 XLCT-30-22
6 LINGUETA DE ACIONAMENTO, SECUNDARIA XLCT-02-23 XLCT-04-23 HLCT-08-23 XLCT-14-23 XLCT-18-23 XLCT-30-23
7 LINGUETA DE REAGAO XLCT-02-36 SQ XLCT-04-36 SO XLCT-08-36 SQ XLCT-14-36 SO XLCT-18-36 SO XLCT-30-36 SO
8 PINO DE LIGAGAO LONGO XLCT-02-11 XLCT-04-11 XLCT-08-11 XLCT-14-11 XLCT-18-11 XLCT-30-11
9 COBERTURA DE PROTEGAQ XLCT-02-43 SO XLCT-04-43 SO XLCT-08-43 SO XLCT-14-43 SO XLCT-18-43 SO XLCT-30-43 SO
10 BUCHA DA CHAVETA XLCT-02-17 XLCT-04-17 XLCT-08-17 XLCT-14-17 XLCT-18-17 XLCT-30-17
1 BRACO DE REAGAO XLCT-02-16 XLCT-04-16 XLCT-08-16 XLCT-14-16 XLCT-18-16 XLCT-30-16
12 ACIONAMENTO QUADRADO XLCT-02-18 XLCT-04-18 XLCT-08-18 XLCT-14-18 XLCT-18-18 XLCT-30-18
13 ALAVANCA DA LINGUETA DE REAGAO (2x) XLCT-02-40 XLCT-04-40 XLCT-08-40 XLCT-14-40 XLCT-18-40 XLCT-30-40
14 CONJUNTO DO RETENTOR DO ACIONADOR XLCT-02-20 XLCT-04-20 XLCT-08-20 XLCT-14-20 XLCT-18-20 XLCT-30-20
15 PINO DE PARADA DA PLACA DO ACIONADOR XLCT-02-42 XLCT-04-42 XLCT-08-42 XLCT-14-42 XLCT-18-42 XLCT-30-42
16 CAVILHA ELASTICA / MOLA DO PINO DO XLCT-02-32 XLCT-04-32 XLCT-08-32 XLCT-14-32 XLCT-18-32 XLCT-30-32
ACIONADOR (2x)
17 PARAFUSOS DA COBERTURA (3x) XLCT-02-50 XLCT-04-44 SQ XLCT-08-44 SQ XLCT-14-44 SO XLCT-18-44 SO XLCT-30-44 SO
18 CAVILHA ELASTICA DA LINGUETA DE REAGAQ XLCT-02-38 SO XLCT-04-38 SO XLCT-08-38 SQ XLCT-14-38 SQ XLCT-18-38 SQ XLCT-30-38 SQ
19 MOLA DA LINGUETA DE ACIONAMENTO XLCT-02-27 SO XLCT-04-27 SQ XLCT-08-27 SQ XLCT-14-27 SO XLCT-18-27 SO XLCT-30-27 SO
20 MOLA DA LINGUETA DE REAGAQ XLCT-02-37 SO XLCT-04-37 SO XLCT-08-37 SQ XLCT-14-37 SO XLCT-18-37 SO XLCT-30-37 SO
21 PARAFUSO DA ALAVANCA XLCT-02-41 XLCT-04-41 XLCT-08-41 XLCT-14-41 XLCT-18-41 XLCT-30-41
22 PINO-CAVILHA DA LINGUETA DE REAGAO XLCT-02-39 SO XLCT-04-39 SQ XLCT-08-39 SQ XLCT-14-39 SO XLCT-18-39 SO XLCT-30-39 SO
23 PARAFUSO DO CONJUNTO DO ACIONAMENTO XLCT-02-19 XLCT-04-19 XLCT-08-19 XLCT-14-19 XLCT-18-19 XLCT-30-19
QUADRADO
24 MOLA DO PINO DO ACIONADOR XLCT-02-34 XLCT-04-34 XLCT-08-34 XLCT-14-34 XLCT-18-34 XLCT-30-34
25 ASSENTO DA MOLA, LINGUETA DE ACIO- XLCT-02-49 XLCT-04-49 XLCT-08-49 XLCT-14-49 XLCT-18-49 XLCT-30-49
NAMENTO
26 BUCHA DA CHAVETA/CATRACA XLCT-02-53 XLCT-04-53 XLCT-08-53 XLCT-14-53 XLCT-18-53 XLCT-30-53
27 BUCHA DA CHAVETA/CATRACA RETENTORA XLCT-02-54 XLCT-04-54 XLCT-08-54 XLCT-14-54 XLCT-18-54 XLCT-30-54
28 PARéfl(J)SO DO CONJUNTO DO BRAGO DE XLCT-02-60 XLCT-04-60 XLCT-08-60 XLCT-14-60 XLCT-18-60 XLCT-30-60
REACA(

AS PEGAS LISTADAS ABAIXO SAO DESTINADAS A MODELOS ANTIGOS, E NAO SAO MOSTRADAS NO DESENHO

29 ESPAGADOR DA MOLA XLCT-02-31 XLCT-04-31 XLCT-08-31 XLCT-14-31 XLCT-18-31 XLCT-30-31
30 CAVILHA ELASTICA DO ANEL DA CATRACA (6%) XLCT-02-30 XLCT-04-30 XLCT-08-30 XLCT-14-30 XLCT-18-30 XLCT-30-30
31 ANEL DE RETENGAO DA CATRACA XLCT-02-29 XLCT-04-29 XLCT-08-29 XLCT-14-29 XLCT-18-29 XLCT-30-29

Os dados técnicos e as especificagbes estdo sujeitos a alteragées sem aviso prévio.

Liderando a inovacdo em Torque e Tensionamento desde 1968



Os sistemas de aparafusamento industrial mais confidveis do mundo

ANEXO C

LISTA DE PECAS DO LINK HEXAGONAL
XLCT

DESCRICAO XLCT-18 XLCT-30
1 ESPAGADOR DO BLOCO DE REAGAO XLCT-02-45 XLCT-04-45 XLCT-08-45 XLCT-14-45 XLCT-18-45 XLCT-30-45
1 ESPACADOR DO BLOCO DE REAGAO XLCT-02-45-C XLCT-04-45-C XLCT-04-45-C XLCT-14-45-C N/A N/A
AVANGADO
2 ESPACADOR SUPERIOR XLCT-02-46 XLCT-04-46 XLCT-08-46 XLCT-14-46 XLCT-18-46 XLCT-30-46
3 ESPAGADOR DA MOLA DA LINGUETA DE XLCT-02-47 XLCT-04-47 XLCT-08-47 XLCT-14-47 XLCT-18-47 XLCT-30-47
REAGAO
4 MOLA DA LINGUETA DE REAGAO XLCT-02-37 XLCT-04-37 XLCT-08-37 XLCT-14-37 XLCT-18-37 XLCT-30-37
5 CAVILHA ELASTICA DA PLACA LATERAL XLCT-02-48 XLCT-04-48 XLCT-08-48 XLCT-14-48 XLCT-18-48 XLCT-30-48
6 PARAFUSO INFERIOR DA PLACA LATERAL (4) XLCT-02-50 XLCT-04-50 XLCT-08-50 XLCT-14-50 XLCT-18-50 XLCT-30-50
7 PARAFUSO SUPERIOR DA PLACA LATERAL (2%) XLCT-02-51 XLCT-04-51 XLCT-08-51 XLCT-14-51 XLCT-18-51 XLCT-30-51
8 PLACA LATERAL (ESQUERDA OU DIREITA) XLCT-02-52-# XLCT-04-52-# XLCT-08-52-# XLCT-14-52-# XLCT-18-52-# XLCT-30-52-#
9 PLACA DO ACIONADOR (ESQUERDA 0U XLCT-02-35-# XLCT-04-35-# XLCT-08-35-# XLCT-14-35-# XLCT-18-35-# XLCT-30-35-#
DIREITA)
10 LINGUETA DE REAGAO XLCT-02-36-# XLCT-04-36-# XLCT-08-36-# XLCT-14-36-# XLCT-18-36-# XLCT-30-36-#
11 COBERTURA DE PROTEGAD XLCT-02-43-# XLCT-04-43-# XLCT-08-43-# XLCT-14-43-# XLCT-18-43-# XLCT-30-43-#
12 PARAFUSO DA COBERTURA XLCT-02-44 XLCT-04-44 XLCT-08-44 XLCT-14-44 XLCT-18-44 XLCT-30-44
13 MOLA DA LINGUETA DE ACIONAMENTO XLCT-02-27 XLCT-04-27 XLCT-08-27 XLCT-14-27 XLCT-18-27 XLCT-30-27
14 LINGUETA DE ACIONAMENTO PRIMARIA XLCT-02-22 XLCT-04-22 XLCT-08-22 XLCT-14-22 XLCT-18-22 XLCT-30-22
15 LINGUETA DE ACIONAMENTO SECUNDARIA XLCT-02-23 XLCT-04-23 HLCT-08-23 XLCT-14-23 XLCT-18-23 HLCT-30-23
16 CATRACA HEXAGONAL XLCT-02-28 HX XLCT-04-28 HX XLCT-08-28 HX XLCT-14-28 HX XLCT-18-28 HX XLCT-30-28 HX
17 PINO DO ACIONADOR XLCT-02-33 XLCT-04-33 XLCT-08-33 XLCT-14-33 XLCT-18-33 XLCT-30-33
18 MOLA DO PINO DO ACIONADOR XLCT-02-34 XLCT-04-34 XLCT-08-34 XLCT-14-34 XLCT-18-34 XLCT-30-34
19 CAVILHA ELASTICA DA MOLA DO ACIONADOR XLCT-02-32 XLCT-04-32 XLCT-08-32 XLCT-14-32 XLCT-18-32 XLCT-30-32
20 ASSENTO DA MOLA XLCT-02-49 XLCT-04-49 XLCT-08-49 XLCT-14-49 XLCT-18-49 XLCT-30-49
21 PINO, LINGUETA DE REAGAO N/A XLCT-04-36-P XLCT-08-36-P XLCT-14-36-P XLCT-18-36-P XLCT-30-36-P
22 PARAFUSO, PINO DA LINGUETA DE REAGAO XLCT-04-51 (2x) XLCT-04-51 (2x) XLCT-08-51 (2x) XLCT-14-36-PS XLCT-18-36-PS XLCT-30-36-PS
23 ESPAGADOR, LINGUETA DE REAGAO (2x) N/A XLCT-04-36-SP XLCT-08-36-SP XLCT-14-36-SP XLCT-18-36-SP XLCT-30-36-SP

Os dados técnicos e as especificagbes estdo sujeitos a alteragcbes sem aviso prévio.

Liderando a inovac¢do em Torque e Tensionamento desde 1968



Os sistemas de aparafusamento industrial mais confiaveis do mundo

ANEXO D

LISTA DE PECAS DO LINK HEXAGONAL
XLCTB

DESCRICAO XLCT-18
1 ESPAGADOR INFERIOR XLCT-02B-45-# XLCT-04B-45-# XLCT-08B-45-# XLCT-14B-45-# |  XLCT-18B-45-# XLCT-30B-45-#
2 ESPAGADOR SUPERIOR XLCT-02-46 XLCT-04-46 XLCT-08-46 XLCT-14-46 XLCT-18-46 XLCT-30-46
3 ESPACADOR DA MOLA DA LINGUETA DE XLCT-02-47 XLCT-04-47 XLCT-08-47 XLCT-14-47 XLCT-18-47 XLCT-30-47
REAGAO
4 MOLA DA LINGUETA DE REAGAO XLCT-02-37 XLCT-04-37 XLCT-08-37 XLCT-14-37 XLCT-18-37 XLCT-30-37
5 CAVILHA ELASTICA DA PLACA LATERAL XLCT-02-48 XLCT-04-48 XLCT-08-48 XLCT-14-48 XLCT-18-48 XLCT-30-48
6 PARAFUSO INFERIOR DA PLACA LATERAL (4%) XLCT-02-50 XLCT-04-50 XLCT-08-50 XLCT-14-50 XLCT-18-50 XLCT-30-50
7 PARAFUSO SUPERIOR DA PLACA LATERAL (2¥) XLCT-02-51 XLCT-04-51 XLCT-08-51 XLCT-14-51 XLCT-18-51 XLCT-30-51
8 PLACA LATERAL (ESQUERDA OU DIREITA) XLCT-02B-52-# XLCT-04B-52-# XLCT-08B-52-# XLCT-14B-52-# |  XLCT-18B-52-# XLCT-30B-52-#
9 PLACA DO ACIONADOR (ESQUERDA OU XLCT-02-35-# XLCT-04-35-# XLCT-08-35-# XLCT-14-35-# XLCT-18-35-# XLCT-30-35-#
DIREITA)
10 CONJUNTO DA LINGUETA DE REAGAO XLCT-02-36-# XLCT-04-36-# XLCT-08-36-# XLCT-14-36-# XLCT-18-36-# XLCT-30-36-#
1 COBERTURA DE PROTEGAO XLCT-02B-43-# XLCT-04B-43-# XLCT-08B-43-# XLCT-14B-43-# | XLCT-18B-43-# XLCT-30B-43-#
12 PARAFUSO DA COBERTURA XLCT-02-44 XLCT-04-44 XLCT-08-44 XLCT-14-44 XLCT-18-44 XLCT-30-44
13 MOLA DA LINGUETA DE ACIONAMENTO XLCT-02-27 XLCT-04-27 XLCT-08-27 XLCT-14-27 XLCT-18-27 XLCT-30-27
14 LINGUETA DE ACIONAMENTO PRIMARIA XLCT-02-22 XLCT-04-22 XLCT-08-22 XLCT-14-22 XLCT-18-22 XLCT-30-22
15 LINGUETA DE ACIONAMENTO SECUNDARIA XLCT-02-23 XLCT-04-23 HLCT-08-23 XLCT-14-23 XLCT-18-23 HLCT-30-23
16 CATRACA HEXAGONAL XLCT-02-28 HX XLCT-04-28 HX XLCT-08-28 HX XLCT-14-28 HX XLCT-18-28 HX XLCT-30-28 HX
17 PINO DO ACIONADOR XLCT-02-33 XLCT-04-33 XLCT-08-33 XLCT-14-33 XLCT-18-33 XLCT-30-33
18 MOLA DO PINO DO ACIONADOR XLCT-02-34 XLCT-04-34 XLCT-08-34 XLCT-14-34 XLCT-18-34 XLCT-30-34
19 CAVILHA ELASTICA DA MOLA DO ACIONADOR XLCT-02-32 XLCT-04-32 XLCT-08-32 XLCT-14-32 XLCT-18-32 XLCT-30-32
(2%
20 ASSENTO DA MOLA XLCT-02-49 XLCT-04-49 XLCT-08-49 XLCT-14-49 XLCT-18-49 XLCT-30-49
21 PINO, LINGUETA DE REAGAO XLCT-02-36-P XLCT-04-36-P XLCT-08-36-P XLCT-14-36-P XLCT-18-36-P XLCT-30-36-P
22 PARAFUSO, PINO DA LINGUETA DE REAGAO XLCT-02-51 (2x) XLCT-04-51 (2%) XLCT-08-51 (2%) XLCT-14-36-PS XLCT-18-36-PS XLCT-30-36-PS
23 ESPAGADOR, LINGUETA DE REAGAO (2x) N/A XLCT-04-36-SP XLCT-08-36-SP XLCT-14-36-SP |  XLCT-18-36-SP XLCT-30-36-SP
24 LUVA DA PLACA LATERAL ST-02-56-# ST-04-56-# ST-08-56-# ST-14-56-# XLCT-18B-56-# XLCT-30B-56-#

Os dados técnicos e as especificagcOes estdo sujeitos a alteragbes sem aviso prévio.

Liderando a inovacdo em Torque e Tensionamento desde 1968



Os sistemas de aparafusamento industrial mais confidveis do mundo

ANEXO E

LISTA DE PECAS DO LINK SLIM XLCTB

ITEM DESCRIGAO QTDE. LCT-04-SLIM XLC-08-SLIM
1 ESPAGADOR DO BLOCO DE REAGAQ 1 XLCT-04B-521#SLIM XLCT-08B-521#SLIM
2 ESPAGADOR DO BLOCO DE REAGAO AVANGADO 1 XLCT-04B-52R#XLIM XLCT-08B-52R#XLIM
3 ESPAGADOR SUPERIOR 1 VERSA-04-28C#SLIM VERSA-08-28C#SLIM
4 ESPAGADOR DA MOLA DA LINGUETA DE REAGAO 1 XLCT-04-35#SLIM XLCT-08-35#SLIM
5 MOLA DA LINGUETA DE REAGAQ 1 XLCT-04-20C#SLIM XLCT-08-20C#SLIM
6 CAVILHA ELASTICA DA PLACA LATERAL 1 XLCT-04-50SLIM XLCT-08-50SLIM
7 PARAFUSO INFERIOR DA PLACA LATERAL (4x) 1 XLCT-04-33SLIM XLCT-08-33SLIM
8 PARAFUSO SUPERIOR DA PLACA LATERAL (2x) 1 XLCT-04-34SLIM XLCT-08-34SLIM
9 PLACA LATERAL (ESQUERDA 0U DIREITA) 1 XLCT-04-27 XLCT-08-27
10 PLACA DO ACIONADOR (ESQUERDA OU DIREITA) 1 XLCT-04-42SLIM XLCT-08z-42SLIM

Os dados técnicos e as especificagcOes estdo sujeitos a alteragbes sem aviso prévio.

Liderando a inovac¢do em Torque e Tensionamento desde 1968



Os sistemas de aparafusamento industrial mais confiaveis do mundo

APENDICE F

DADOS DIMENSIONAIS XLCT

SIST. IMPERIAL

[P

POLEGADAS PES- LIBRAS LIBRAS
LARG.DA | LARG.DA

wanlo | S50 | v | s | vw | e | o | THRE | TRE | r
XLCT-2 3/4 7,33 4,02 1,26 1,94 1,03a1,98 243 1.687 2,05
XLCT-4 1 10,06 5,36 1,68 2,58 1,3222,67 580 3.855 4,25
XLCT-8 11/2 12,08 6,69 2,08 2,23 1,78 22,91 1.142 8.149 7,15
XLCT-14 11/2 14,14 8,04 2,5 3,63 2,62a3,48 2.010 13.398 11,3
XLCT-18 21/2 14,41 9,08 2,82 4,38 2,58 a 4,21 2.676 17.843 14,85
XLCT-30 2172 16,8 10,71 3,33 5,17 3,02a4,71 4,578 30.982 238
XLCT-45 Para mais informacoes, ligue para 800-FOR-HYTORC

XLCT-60 Para mais informac0es, ligue para 800-FOR-HYTORC

Os dados técnicos e as especificagcbes estao sujeitos a alteragées sem aviso prévio.

Liderando a inovacdo em Torque e Tensionamento desde 1968



Os sistemas de aparafusamento industrial mais confidveis do mundo

APENDICE G

DADOS DIMENSIONAIS XLCT

SIST. METRICO

[P

mm Nm Kg
LARG.DA | LARG.DA

vono | 90 | v | ey | we | e | o | THRE | TRE | F
XLCT-2 19,0 186,2 102,1 32,00 49,28 26,2a50,3 329 2.287 09
XLCT-4 25,0 255,5 136,1 42,7 65,53 33,5267,8 786 5.226 1,9
XLCT-8 38,0 306,8 169,9 52,8 56,64 4522739 1549 11.049 33
XLCT-14 38,0 359,6 204,2 63,5 92,20 66,6 a 88,4 2.725 18.165 5.1
XLCT-18 63,5 366,0 230,6 71,6 111,25 65,5a106,9 3.628 24.191 6,8
XLCT-30 63,5 426,7 272,0 84,6 131,32 76,7a119,6 6.207 42.005 10,8
XLCT-45 Para mais informacoes, ligue para 800-FOR-HYTORC
XLCT-60 Para mais informacoes, ligue para 800-FOR-HYTORC

Os dados técnicos e as especificagcbes estdo sujeitos a alteragbes sem aviso prévio.

Liderando a inovac¢do em Torque e Tensionamento desde 1968
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