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Manufacturer: Safety:

Apex Tool Group, LLC
670 Industrial Drive
Lexington, South Carolina 29072, USA

Importers:

Apex Tool Group GmbH
Industriestrafte 1
D-73463 Westhausen, Germany

Apex Tool Group SAS
25 Avenue Maurice Chevalier - Z|
77330 Ozoir-La-Ferriére
France
For this Instruction Manual

The original language of this instruction manual is English.
This Instruction Manual is intended for all persons who will
operate and maintain this equipment.

This instruction manual has the following purposes:

* It provides important instructions for safe and effective
operation.

» ltdescribes the function and operation of this equipment.

» ltserves as a reference guide for technical data, service
intervals, and spare parts ordering.

* It provides information regarding optional equipment.

Symbols in the text:

— Identifies instructions to be followed.

. Identifies a list.

<..> Indicates a reference number from the exploded
parts drawings.

Bold Indicates an important feature or instruction.

Identification graphic:
- Indicates a directional movement.
4 Indicates a function or force.

Copyright protection:

Apex Tool Group, LLC reserves the right to modify,
supplement or improve this document or the product without
prior notice. This document may not be reproduced in any
way, shape or form, in full or parts thereof, or copied to
another natural or machine readable language or to a data
carrier, whether electronic, mechanical, optical or otherwise
without the express permission of Apex Tool Group, LLC.

Warnings and notes

Warning notes are identified by a signal word and a
pictogram.

» The signal word indicates the severity and probability of
the impending danger.
* The pictogram indicates the type of danger.

WARNING! Indicates a potentially hazardous situation
for personal health and safety. If this warning
is not observed, death or serious injury may
occur.

! Indicates a potentially hazardous situation
which, if not avoided, may result in minor or
moderate injury or property and environmental
damage.

| GENERAL NOTE identifies useful information
1 that may include application tips but no
hazardous situations.

Symbols on product

Be sure you understand their meaning before using this
equipment.

Read all instructions

Eye protection must be worn at all times during
the operation or maintenance of this tool.

Eye protection must be worn at all times during
the operation or maintenance of this tool.

CE compliant

EurAsian conformity
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General Safety Instructions
Designated Use

A pneumatic assembly tool is to be used only for tightening
of threaded joints or running down fasteners using industrial
power tool type drive sockets or bits.

WARNING! Never use hand tool type sockets or bits with

an industrial power tool. Hand tool sockets or
bits can break resulting in a hazard of flying
pieces.

Do not modify the tool, any guard, or accessory unless

approved in writing by Apex Tool Group, LLC. All safety

devices must be properly installed and maintained in good
working order.

WARNING! Any abuse or misuse of this tool, drive
sockets, bits, or accessories can be extremely
dangerous. We recommend the use of Apex®
brand drive sockets and bits manufactured by
Apex Tool Group, LLC.

Putting into service

Only fully trained personnel should install, adjust, operate,
or repair this tool.

>

Fastener Tool Inspection

Closely inspect the drive socket or bit before
installation and use. Replace a worn or
damaged drive socket or bit immediately to
prevent breakage during use.

WARNING!

A\

Personal protective equipment

Make certain the drive socket or bit is properly
attached before operating the tool.

Exercise caution, pay attention to what
you are doing and act reasonably at all
times when working with a pneumatic tool.
Never use a pneumatic tool while under the
influence of drugs, alcohol or medication.
One moment of inattentiveness in the use of
a pneumatic tool can cause serious injuries.

WARNING!

A\

Risk of injury by being wound up in and caught by machinery:

®

P — Wear close fitting clothing.

When working with rotating parts, it is
prohibited to wear gloves.

— If necessary, wear a hair net.

Risk bf-injury due to ejected components:

Wear protective goggles.

EN
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Risk of injury due to torque reaction:

Right angle stall type assembly tools, clutch
tools with shut-off adjusted over the maximum
power output of the tool, or a drop in air
pressure can cause a torque reaction and
potential injury to the operator’s hands.

When operating right angle assembly tools, make sure the
throttle is positioned relative to the angle head so that the
throttle will not become wedged against an adjacent object
in the “ON” position due to torque reaction.

The angle head may be repositioned with respect to the
throttle lever to accommodate the proper location for the
application.

If the tool is to be reversed, locate the throttle lever in a
neutral position to prevent entrapment in either direction.

el u .l)
Spindle Rotation Torque Reaction

Description:

The 24RAS and 34RAS series are stall type nutrunners. The
tool runs down the fastener until the torque resistance in the
fastener causes the tool to stall. When the tool stalls, the
throttle is released by the operator and the tool is removed
from the assembly application. Stall type tools can produce
accurate torques, especially on applications with varying
torque rates; however, their torque output can be easily
influenced by the operator and by fluctuations in air line
pressure. Operators should be instructed to allow the tool
to stall before releasing the throttle and to avoid pulling or
wrenching the tool after it stalls.

The 24RAA and 34RAA series nutrunners are equipped with
an adjustable Clecomatice® clutch. The tool will shut off the
instant the clutch reaches its adjustable preset torque. This
action provides an accurate method of controlling torque
without sacrificing tool speed.

Clutch Torque Adjustment
Turn off the air supply to the tool before adjusting the clutch.

Rotate the adjustment cover on the clutch to expose the
access opening. Insert the clutch adjustment tool (204963)
through the opening and engage the adjustment nut.

Rotate the adjustment tool clockwise to increase torque or
counterclockwise to decrease torque. Note: For best results,
start from the minimum torque and adjust in the maximum
direction until the desired torque setting is achieved.
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Product Configuration

Components of the 24 and 34 series nutrunner.

Air Inlet

Throttle Lever
Motor and Gearing
Reversing Ring

Noorwh =

Square Drive Output Spindle
Product Nomenclature

EN

Clecomatic Clutch (24RAA and 34RAA models)
Right Angle Nutrunner Attachment

Cleco

Production Tools

[ XX]| R | A
Tool Series
24
34
Rotation
R = Reversible
Tool Style
A = Right Angle
Torque Control
A = Clecomatic Clutch
S = Stall
Maximum Torque
24RA Series 34RA Series
06 = 5.5Nm 08 = 8.0 Nm 41 =41 Nm
07 =7.0 Nm 09 = 9.0 Nm 47 = 47 Nm
08 = 8.0 Nm 11=11Nm 54 = 54 Nm
11=11Nm 15=15Nm 68 = 68 Nm
12 =12 Nm 17 =17 Nm 75=75Nm
13 =13 Nm 26 = 26 Nm
19 = 19 Nm 28 = 28 Nm
21=21Nm 33=33Nm
23 =23 Nm 36 = 36 Nm
26 = 26 Nm 37 = 37 Nm

Tool Termination

A = Angle Head

Angle Head Size

L = Light Duty
M = Medium Duty
H = Heavy Duty

X = Extra Heavy Duty
Z = Super Heavy Duty

Square Drive

2= 1/4" (AL only)
3=3/8"
4= 1/2" (AZ only)
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RAA Specifications
Right Angle Clecomatic™ Clutch
s Tool Range Free Lenath Weiaht Head Height Side to Air Consumption
Model Number gl{are Max Tq Min Tq |Speed 4 g & Center Air Inlet [ Min.
rive SCFM
ft.lbs] Nm |ft.-lbs] Nm | (™™ [ in [ mm | Ibs | kg | in [ mm | in | mm | NPT |Hosel.D.
24RAA Series
24RAA06AL3 3/8" 4 55 3 41 [ 2200 | 141 | 358 | 2.6 1.2 [ 1.08 ]| 275] 047 | 12.0 3/8" 5/16" 24
24RAA07AL3 3/8" 5 6.8 3 4.1 1770 | 141 | 358 | 2.6 1.2 [ 1.08]275] 047 ] 12.0 3/8" 5/16" 24
24RAA11AL3 3/8" 8 11.0 5 6.8 | 1260 | 14.1 | 358 | 2.6 1.2 [ 1.08 ]| 27.5] 047 ] 12.0 3/8" 5/16" 24
24RAA12AM3 3/8" 9 12.2 5 6.8 | 1200 [ 14.2 | 360 [ 2.8 1.3 [ 116 29.5] 052 | 13.2 3/8" 5/16" 24
24RAA19AM3 3/8" 14 [19.0] 7 [10.0] 700 [15.0[ 380 [ 32 [ 1.4 [116] 295052 132 3/8" 5/16" 24
24RAA23AM3 3/8" 17 | 23.0 9 12.2 | 600 [ 15.0 | 380 [ 3.2 14 [ 116 ] 295] 052 | 13.2 3/8" 5/16" 24
34RAA Series
34RAA08AL3 3/8" 6 8.1 4 5.5 | 2060 | 14.5| 368 | 2.7 1.2 [ 1.08 ]| 27.5] 047 | 12.0 3/8" 5/16" 34
34RAAT1AL3 3/8" 8 |110| 5 | 68 |1675]|145[ 368 | 27 | 1.2 [ 1.08]|275[ 047 ] 12.0[ 3/8" 5/16" 34
34RAA15AM3 3/8" 11 15.0 7 10.0 | 1185 [ 14.6 | 370 | 2.9 1.3 [ 116 ] 29.5] 052 | 13.2 3/8" 5/16" 34
34RAA26AH3 3/8" 19 [ 26.0| 10 [ 13.6] 710 | 154 | 390 | 3.2 15 11221310 057 | 144 3/8" 5/16" 34
34RAA28AH3 3/8" 20 | 271 10 | 136 | 580 | 154 | 390 | 3.3 15 [ 122 ] 31.0] 057 | 144 3/8" 5/16" 34
34RAA33AX3 3/8" 24 [330| 12 | 16.3| 545 [ 1565 | 393 | 3.5 16 [ 1.36]345] 067 | 171 3/8" 5/16" 34
34RAA37AX3 3/8" 27 [ 370 14 [19.0] 480 [ 156 397 [ 34 [ 15 [ 136 345] 067 ] 17.1 3/8" 5/16" 34
34RAA47AX3 3/8" 35 [475| 17 | 23.0| 385 [ 156 | 397 | 34 15 [ 1.36]345] 067 | 171 3/8" 5/16" 34
34RAABBAZ3 3/8" 50 [ 680 25 [340] 255 [ 162 411 [ 37 [ 1.7 [160[410]070] 180 ] 3/8" 5/16" 34
34RAA75AZ3 3/8" 55 [ 75.0| 28 | 38.0| 155 | 17.0 | 431 3.9 1.8 [ 1.60 | 41.0] 0.70 | 18.0 3/8" 5/16" 34
34RAA68AZ4 1/2" 50 [68.0] 25 | 34.0| 255 [ 16.2 ]| 411 3.7 1.7 [ 160 | 41.0] 0.70 | 18.0 3/8" 5/16" 34
34RAA75AZ4 1/2" 55 | 75.0| 28 | 38.0f 155 | 17.0{ 431 3.9 1.8 1160 ]| 41.0] 0.70 | 18.0 3/8" 5/16" 34
Models with an "AL2" termination are 1/4" square drive output.
RAS Specifications
Right Angle Stall
Maximum | Free . . Side to Air Consumption
Length Weight |Head Height
Model Number Sg:‘a’;e Torque |[Speed 9 9 9 Center Air Inlet Min. SCEM
ft.lbs] Nm | ("™ [ in [ mm | Ibs | kg in [mm | in [ mm]| NPT |Hosel.D.
24RAA Series
24RAS13AM3 | 3/8" | 96 [ 1301200 117297 [ 22 ] 10 [ 12 [300] 05 [13.0] 38" | 516" | 24
34RAA Series
34RAS11AL3 3/8" 8.1 11.0 | 1675 | 12.0 | 305 | 21 1.0 11 [ 280 0.5 | 12.0 3/8" 5/16" 34
34RAS28AH3 3/8" 20 | 28.0| 710 | 129 | 328 | 2.6 1.2 12 [ 310 0.6 | 14.0 3/8" 5/16" 34
34RAS36AX3 3/8" 26 [ 360 545 | 13.0| 330 | 2.8 [ 1.3 | 1.4 | 35.0 | 0.7 | 17.0 3/8" 5/16" 34
Noise and Vibration Values
Noise Vibration
Model
dBA m/s?
24RAA series <79 <25
24RAS series <79 <25
34RAA series <81 <25
34RAS series <81 <25
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Operation:
Air supply

Connect the tool to a clean lubricated air supply capable
of providing a measured maximum air supply of 90 psig at
the tool with the tool running and the lever fully depressed.
Make certain an air shut off valve is installed within reach of
the tool’s workspace.

Parameter Description
Air Hose Minimum inside diameter: 5/16" (7.9 mm)
Maximum length: 16.4' (5 m)
Working

Performance rated at: 90 psi (620 kPa)

Air quality according to ISO 8573-1, quality
class 2.4.3
The compressed air must be clean and dry.

pressure range

Compressed air

Air line lubricators that inject oil right at the inlet of the tool,
when each cycle is initiated, are excellent for short cycle
applications like screw driving or nut setting. On many
fastener applications the tool run is so short that regular air
line lubricators do not get oil to the tool.

If the air supply is not equipped with an airline lubricator the
tool must be manually lubricated. To manually lubricate the
tool, disconnect the air supply line at the tool and place 2-3
drops of suitable air line oil into the inlet fitting of the tool.
Manually lubricate the tool daily or if the tool begins to slow
down or lose power.

Lubricants
Part No. Packaged Qil
540397 1 Quart (0.94 liter) Airlube 10W/NR-420LB DR

533485 | 1 US Gallon (3.78 liter) | Airlube 10W/NR-420LB DR

Application of the assembly tool determines how frequently
it is greased. All gearing should receive a generous amount
of grease during each service interval.

Part No. Packaged Grease
540450 16 oz. (0.45 kg) Black Pearl EP-NLGI-0
540395 2 0z. (0.06 kg) Magnalube-G
513156 16 oz. (0.45 kg) Magnalube-G
541444 2 oz. (0.06 kg) Rheolube 363AX-1
541445 16 oz. (0.45 kg) Rheolube 363AX-1

Operating Instructions

This tool is not electrically insulated. Do not operate where
there is a possibility of coming into contact with electrical
wiring, gas pipes, water pipes, etc. Inspect the work area
thoroughly before operating the tool.

The work area must be clean, uncluttered, thoroughly
ventilated, and well illuminated.

Make sure the work environment is free of
any flammable or combustible elements that
sparks from the assembly process could ignite
causing an explosion.

EN
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Fully engage the drive socket or bit with the assembly
application before starting the tool.

During operation of the tool or when the air supply is
connected, keep your hands away from the drive socket or
bit to avoid injury.

Always disconnect the air supply from the tool before
changing drive sockets, bits, or making tool adjustments.

Do not lay the tool down until the drive socket or bit has
come to a complete stop. Make certain the tool has stopped
before moving to a different location.

Never carry the tool by the air supply hose. To prevent
accidental startup, disconnect the air supply line when
moving the tool to another location.

Immediately shut off the tool and disconnect the air supply
if you notice unusual sound or excessive vibration. Have a
qualified repair technician inspect the tool and repair before
placing it back into operation.

These Safety Instructions are not intended to be all
inclusive. The operator should also study and comply with
all applicable Federal, State, and Local Regulations.

Maintenance:
Recommended Minimum Service Intervals

The following recommendations are initial guidelines and
should be adapted according to the tool utilization.

These recommended service intervals are valid for most
applications.

Daily (before or after each shift):

. Clean tool, remove all dirt and debris

* Inspect air supply hose and connections

* Inspect air line filter, regulator and lubricator for proper
lubrication rate

*  Check air supply for proper pressure

*  Check that all guards are properly mounted

* Inspect all external components for proper fit or damage
*  Check the tool for excessive vibration or noise.

100,000 cycles

*  Check the motor speed - clean or repair as necessary
*  Check for external air leaks - replace o-rings as required
* Inspect the square drive output spindle for damage

* Inspect and grease the gearing, replace as necessary

500,000 cycles

* Inspect all o-rings, gaskets, and seals - replace as
necessary

»  Clean or replace the bronze mufflers

1,000,000 cycles
* Replace all bearings

* Inspect all gearing for excessive wear or damage and
replace as necessary.

* Inspect all springs and replace as necessary.
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Only qualified and trained personnel are to repair this
equipment.

Replace worn or damaged parts using only genuine brand
replacement parts manufactured or supplied by Apex Tool
Group, LLC or Apex Tool Group S.A.S. The use of parts
other than those provided by the manufacturer may affect
tool performance, increase maintenance issues, or cancel
the manufacturer’s warranty.

Check the spindle for excessive wear or damage on the
threads.

Transport or Storage
Ambient temperature: +41° F to +104° F (+5° C to +40° C)
Acceptable relative humidity: 25%-90%, non-condensing

Disposal

Observe and comply with all local disposal
guidelines for all components of this equipment
and it's packaging,

Troubleshooting

EN
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Malfunction Possible causes Remedy
Tool does not No or low air pressure Make sure .there is adequate air pressure at
start the tool air inlet

Reversing ring out of position

Make sure the reversing ring is in the
clockwise or counterclockwise position

Trip rod spring out of position

Tool disassembly required

Broken gears

Tool disassembly required (parts
replacement)

Tool does not shut|Torque set to high

Reduce the torque setting

off Working pressure < 58 psi (400 kPa) Increase the working air pressure
Unable to adjust |Teeth on adjusting wrench worn or A
Replace adjusting wrench
torque broken
Teeth on adjustment nut worn or Clutch disassembly required (parts
broken replacement)

Tool loses power |Reduced air pressure

Check air supply line for any obstructions

Lack of lubrication

Check the air line lubricator to make sure it is
full of lubricant and is working properly

Motor exhaust air is obstructed

Clean or replace bronze mufflers

Swollen rotor blades from excessive
moisture

Check the air line filter, empty reservoir if
necessary

Worn rotor blades

Tool disassembly required (parts
replacement)

Worn gears or bearings

Tool disassembly required (parts
replacement)

Air leak at inlet Loose inlet adapter

Tighten inlet adapter

adapter Worn o-ring on inlet adapter

R AR 2R 2R AR AR AR AN R AR

Replace o-ring
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Hersteller: Sicherheit:

Apex Tool Group, LLC
670 Industrial Drive
Lexington, South Carolina 29072, USA

Importeure:

Apex Tool Group GmbH
Industriestrafte 1
D-73463 Westhausen

Apex Tool Group SAS

25 Avenue Maurice Chevalier - Z|
77330 Ozoir-La-Ferriére

France

Zu dieser Bedienungsanleitung

Diese Bedienungsanleitung ist im Original in englischer
Sprache verfasst. Diese Bedienungsanleitung richtet sich
an alle Personen, die an der Bedienung und Wartung dieses
Gerats beteiligt sind.

Diese Bedienungsanleitung:

+ gibtwichtige Hinweise fir einen sicheren und effizienten
Betrieb.

»  beschreibt Funktion und Bedienung dieses Gerats.

+ dient als Nachschlagewerk flir technische Daten,
Wartungsintervalle und Ersatzteilbestellungen.

. liefert Informationen in
Zusatzeinrichtungen.

Bezug auf optionale

Symbole im Text:
— Kennzeichnet Anweisungen, die befolgt werden

mussen.

. Kennzeichnet eine Liste.

<..> Kennzeichnet eine Referenznummer fir
Explosionsdarstellungen.

Fett Kennzeichnet eine wichtige Eigenschaft oder
Anweisung.

Grafiksymbole:

> Kennzeichnet eine gerichtete Bewegung.

g Kennzeichnet eine Funktion oder Kraft.

Urheberschutz:

Die Apex Tool Group, LLC behalt sich das Recht vor,
dieses Dokument ohne Vorankiindigung zu modifizieren,
zu erganzen oder zu verbessern. Ohne die ausdriickliche
Erlaubnis der Apex Tool Group, LLC darf dieses Dokument,
ob vollstédndig oder in Teilen, in keinster Weise, weder in der
Form oder dem Layout, reproduziert oder in eine andere
natiirliche oder maschinenlesbare Sprache oder auf einen
Datentrager, egal ob elektronisch, mechanisch, optisch oder
sonstiges kopiert werden.

Warnhinweise und Hinweise

Warnhinweise sind durch ein Signalwort und ein Symbol
gekennzeichnet.

» Das Signalwort weist auf den Schweregrad und die
Wahrscheinlichkeit des Eintretens der jeweiligen Gefahr
hin.

» Das Piktogramm weist auf die Art der Gefahr hin.

WARNUNG Weist auf eine mogliche Gefahr fiir die

Gesundheit hin. Wird diese Warnung nicht

A beachtet, kann dies zum Tod oder schweren
Verletzungen fiihren.

VORSICHT Weist auf eine mdgliche Gefahr hin, die

f — falls nicht vermieden — zu leichten oder

ALLGEMEINER HINWEIS kennzeichnet

Informationen, die Tipps zur

mittelschweren Verletzungen oder Sach- und
Umweltschaden fihren kann.

nitzliche

1 Anwendung enthalten, sich aber nicht auf
Gefahren beziehen.

Symbole auf dem Produkt

Bevor Sie das Produkt verwenden, miissen Sie die
Bedeutung dieser Symbole verstanden haben.

Lesen Sie alle Anweisungen durch.

Bei der Benutzung oder Wartung dieses
Werkzeugs muss stets Augenschutz getragen
werden.

Bei der Benutzung oder Wartung dieses
Werkzeugs muss stets Augenschutz getragen
werden.

CE-konform

CE
EAL

Eurasische Konformitat
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Allgemeine Sicherheitshinweise

BestimmungsgemaéaBer Gebrauch

Ein Druckluft-Montagewerkzeug wird ausschlieBlich fur die
Verschraubung von Schraubverbindungen oder in industriellen
Schraubern mit Schraubeinsatzen und Bits verwendet.

WARNUNG BenutzenSieniemalsEinsatzefirHandwerkzeuge
in industriellen  Elektrowerkzeugen. Diese
kénnten brechen, und die herumfliegenden Teile
koénnten Verletzungen verursachen.

Nehmen Siekeine AnderungenanWerkzeug, Schutzvorrichtungen

oder Zubehorteilen ohne schriftiche Genehmigung von Apex

Tool Group, LLC vor. Alle Sicherheitseinrichtungen missen

ordnungsgemal installiert und funktionstiichtig sein.
Zweckentfremdung oder Missbrauch  von

WhRNUNS Werkzeug, Schraubeinsatzen, Bits oder Zubehor
kann extrem gefahrlich sein. Wir empfehlen
deshalb den Einsatz von Apex® Marken-
Schraubeinsatzen und -Bits, die von der Apex
Tool Group, LLC hergestellt werden.

Inbetriebnahme

Die Installation, Einrichtung, Bedienung und Reparatur dieses

Werkzeugs sollte nur von vollstdndig dafir ausgebildetem

Personal ausgefuhrt werden.

Kontrolle des Schraubers

Vor Einbau und Verwendung sollte der Einsatz
oder Bit sorgfaltig kontrolliert werden. Ein
verschlissener Schraubeinsatz oder Bit muss
sofort ausgewechselt werden, um einen Bruch
wahrend des Betriebs zu verhindern.

Achten Sie vor der Inbetriebnahme des
Werkzeugs darauf, dass der Schraubeinsatz
oder Bit ordnungsgemal befestigt ist.

Personliche Schutzausriistung

Gehen Sie bei der Arbeit mit
Druckluftwerkzeugen immer vorsichtig vor,
achten Sie auf das, was Sie tun, und handeln Sie
stets verantwortungsvoll. Verwenden Sie ein
Druckluftwerkzeug niemals unter dem Einfluss
von Drogen, Alkohol oder Medikamenten. Bei
der Nutzung von Druckluftwerkzeugen kann ein
kurzer Moment der Unaufmerksamkeit schwere
Verletzungen zur Folge haben.

WARNUNG

WARNUNG

A\

Verletzungsgefahr durch Aufwickeln und Erfassen:

Verletzungsgefahr durch herausgeschleuderte Teile:

Beim Arbeiten mit rotierenden Teilen ist das
Tragen von Handschuhen verboten.

— Enganliegende Kleidung tragen.

— Bei Bedarf ein Haarnetz tragen.

Schutzbrille tragen.

DE
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Verletzungsgefahr durch die Drehmomentwirkung:

Rechtwinklige Montagewerkzeuge mit
Abwirgemechanismus, Schrauber mit Kupplung,
die sich bei Uberschreiten einer maximalen
Leistung abschalten oder ein Luftdruckabfall
kénnen eine Drehmomentreaktion und maogliche
Handverletzungen beim Bediener verursachen.
Achten Sie beim Einsatz von Winkelschraubern darauf, dass
der Einschalthebel so zum Winkelkopf positioniert ist, dass er in
der EIN-Position wegen der Drehmomentreaktion nicht gegen
ein angrenzendes Objekt gedriickt wird.
Der Winkelkopf kann abhangig vom Einschalthebel neu justiert
werden, um die richtige Position fir die jeweilige Aufgabe
einzunehmen.
Wird das Werkzeug umgesteuert, positionieren Sie den
Einschalthebel in neutraler Stellung, um ein Einklemmen in
jeder Richtung zu verhindern.

-1 = .l)
Spindelrotation Drehmomentstitze

Beschreibung:

Die Baureihen 24RAS und 34RAS sind Abwirgeschrauber. Im
Betrieb zieht das Werkzeug das Befestigungselement an, bis
das ansteigende Drehmoment das Werkzeug anhalt (abwirgt).
Wenn das Werkzeug abwiirgt, lasst der Bediener den Ausloser
los und hebt das Werkzeug aus der Montageanwendung
heraus. Abwirgeschrauber kdnnen genaue Drehmomentwerte
erbringen, insbesondere bei Anwendungen mit wechselnden
Drehmomenten. Allerdings kdnnen sowohl der Bediener als
auch Betriebsdruckschwankungen die Drehmomentabgabe
leicht beeinflussen. Die Bediener miissen angewiesen werden,
das Werkzeug abwirgen zu lassen, bevor sie den Ausloser
loslassen. AuRerdem sollten sie das Werkzeug nach dem
Abwiirgen nicht schrag ziehen oder von Hand weiterdrehen.

Die Schrauber der Baureihen 24RAA und 34RAA verfligen
Uber eine verstellbare Clecomatic™ -Kupplung. Das Werkzeug
schaltet ab, sobald die Kupplung ihr voreingestelltes
Drehmoment erreicht. Dieses Merkmal ermdglicht eine genaue
Abschaltsteuerung ohne EinbufRen bei der Werkzeugdrehzahl.

Drehmomenteinstellung der Kupplung

Schalten Sie vor Einstellarbeiten an der Kupplung die
Druckluftversorgung des Werkzeugs ab.

Drehen Sie den Kupplungsabdeckung fir die Justierung,
um die Zugangsoffnung freizulegen. Fihren Sie das
Kupplungseinstellwerkzeug (204963) durch die Offnung und
greifen Sie damit die Einstellmutter.

Drehen Sie das Einstellwerkzeug im Uhrzeigersinn, um das
Drehmoment zu erhéhen bzw. gegen den Uhrzeigersinn, um es
zu verringern. Hinweis: Die besten Ergebnisse werden erzielt,
wenn mit einem minimalen Drehmoment begonnen wird und
es in maximaler Richtung eingestellt wird, bis der gewiinschte
Drehmomentwert erreicht ist.

]
00 Sime) 770
(008000000,
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Produktkonfiguration

Bauteile der Schrauber-Baureihen 24 und 34.
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1. Lufteinlass
2. Gashebel
3. Motor und Getriebe
4. Umschaltring
5. Clecomatic-Kupplung (Modelle 24RAA und 34RAA)
6. Abtrieb fir Winkelschrauber
7. Vierkantabtriebspindel
Produkt-Nomenklatur
[XX] R| A ] X
Werkzeugserie
24
34
Drehrichtung
R = Rechts/Linkslauf
Werkzeugausfihrung
A = Winkel
Drehmoment-Steuerung
A = Clecomatic-Kupplung
S = Abwiirg-Steuerung
Maximales Drehmoment
Baureihe 24RA Baureihe 34RA
06 = 5,5Nm 08 = 8,0 Nm 41 =41 Nm
07 =7,0 Nm 09 =9,0 Nm 47 = 47 Nm
08 = 8,0 Nm 11 =11 Nm 54 = 54 Nm
11 =11 Nm 15=15Nm 68 = 68 Nm
12= 12 Nm 17 = 17 Nm 75=75Nm
13=13 Nm 26 = 26 Nm
19 =19 Nm 28 = 28 Nm
21=21Nm 33=33Nm
23 =23 Nm 36 = 36 Nm
26 = 26 Nm 37 =37 Nm
Werkzeugendung

A = Winkelkopfgehause

WinkelkopfgréRe

L = leichte Ausfiihrung

M = mittlere Ausfiihrung

H = schwere Ausflihrung

X = extra schwere Ausfiihrung
Z = super schwere Ausfiihrung

Vierkantabtrieb

2= 1/4" (nurAL)

3=3/8"

4= 1/2" (nurAz)
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RAA-Spezifikationen
Winkel Clecomatic™-Kupplung
5 Werkzeugbereich Leerlauf . ) Hohe des Seite bis Luftverbrauch
Modellnummer] ¥.erkant Max. Dm. Min. Dm. |drehzah Lange Gewicht Kopfstiicks Mitte Lufteinlass L
abtrieb 1 (Ulmi Schlauchinnen{ SCFM
ft.-lbs] Nm [ft-lbs] Nm |/ (Umin)["Zon [ 'mm | 1bs | kg | Zoll [ mm [ Zoll [ mm | NPT e
Baureihe 24RAA
24RAA06AL3 3/8" 4 55 3 41 2200 14,1 | 358 | 2,6 1,2 (1,08 275 0,47 | 12,0 3/8" 5/16" 24
24RAAQ7AL3 3/8" 5 6,8 3 4.1 1770 14,1 | 358 | 2,6 1,2 [ 1,08 275 (0,47 | 12,0 3/8" 5/16" 24
24RAA11AL3 3/8" 8 11,0 5 6,8 1260 14,1 358 | 2,6 1,2 11,08 275] 0,47 | 12,0 3/8" 5/16" 24
24RAA12AM3 3/8" 9 12,2 5 6,8 1200 14,2 ] 360 | 2,8 1,3 11,161 29,51 0,52 | 13,2 3/8" 5/16" 24
24RAA19AM3 3/8" 14 19,0 7 10,0 700 15,0 | 380 3,2 14 | 1,16 ] 295 | 0,52 | 13,2 3/8" 5/16" 24
24RAA23AM3 3/8" 17 23,0 9 12,2 600 15,0 | 380 3,2 14 [ 1,16 ] 295 | 0,52 | 13,2 3/8" 5/16" 24
Baureihe 34RAA
34RAAO08AL3 3/8" 6 8,1 4 55 2060 145 368 | 2,7 1,2 | 1,08 ] 275|047 | 12,0 3/8" 5/16" 34
34RAA11AL3 3/8" 8 11,0 5 6,8 1675 145 368 | 2,7 1,2 | 1,08 ] 275 0,47 | 12,0 3/8" 5/16" 34
34RAA15AM3 3/8" 1 15,0 7 10,0 1185 14,6 | 370 2,9 1,3 | 1,16 ] 295 | 0,52 | 13,2 3/8" 5/16" 34
34RAA26AH3 3/8" 19 26,0 10 13,6 710 15,4 | 390 3,2 15 [ 1,22 31,0 0,57 | 144 3/8" 5/16" 34
34RAA28AH3 3/8" 20 27,1 10 13,6 580 15,4 | 390 3,3 15 | 1,22 31,0| 0,57 | 14,4 3/8" 5/16" 34
34RAA33AX3 3/8" 24 33,0 12 16,3 545 15,5 393 | 3,5 16 | 1,36 | 345 | 0,67 | 17,1 3/8" 5/16" 34
34RAA37AX3 3/8" 27 37,0 14 19,0 480 156 | 397 | 3,4 15 [ 1,36 |1 345 | 0,67 | 17,1 3/8" 5/16" 34
34RAA47AX3 3/8" 35 | 47,5 17 23,0 385 156 | 397 | 3,4 15 [ 1,36 | 345 | 0,67 | 17,1 3/8" 5/16" 34
34RAA68AZ3 3/8" 50 68,0 25 34,0 255 16,2 | 411 3,7 1,7 11,60 41,0 0,70 | 18,0 3/8" 5/16" 34
34RAA75AZ3 3/8" 55 | 750 | 28 | 38,0 155 17,0 | 431 3,9 1,8 | 1,60 41,0] 0,70 | 18,0 3/8" 5/16" 34
34RAA68AZ4 1/2" 50 | 68,0 25 | 34,0 255 16,2 | 411 3,7 1,7 11,60 ] 41,01 0,70 | 18,0 3/8" 5/16" 34
34RAA75AZ4 1/2" 55 | 750 | 28 | 38,0 155 17,0 | 431 3,9 1,8 11,60 ] 41,01 0,70 | 18,0 3/8" 5/16" 34
Modelle mit einem ,AL2"-Abtrieb sind 1/4" Vierkantabtriebe.
RAS-Spezifikationen
Winkel Abwiirgeschrauber
i o i i Luftverbrauch
Vierkant Maximales |Leerlauf Linge Gewicht Hohe _c_ies Selt_e bis ek
Modellnummer X Drehmoment |drehzahl Kopfstiicks Mitte Lufteinla -
abtrieb (Ulmin) Schlauchinnen-| SCFM
ft-lbs.]| Nm Zoll [ mm | 1bs | kg | Zoll | mm [ Zoll [ mm | ss NPT o
Baureihe 24RAA
24RAS13AM3 | 3/8" | 96 [ 130] 1200 [ 11,7297 [ 22 [ 10 ] 1,2 [300] 05 [130] 358" | 516" | 24
Baureihe 34RAA
34RAS11AL3 3/8" 8,1 11,0 1675 12,0 | 305 | 2,1 1,0 1,1 128,0] 05 | 12,0 3/8" 5/16" 34
34RAS28AH3 3/8" 20 28,0 710 12,9 | 328 | 2,6 1,2 1,2 131,0| 0,6 | 14,0 3/8" 5/16" 34
34RAS36AX3 3/8" 26 36,0 545 13,0 330 | 2,8 1,3 14 1350 0,7 | 17,0 3/8" 5/16" 34
Rauschen und Schwingungswert
Schall Vibration
Modell
dBA m/s?
Baureihe 24RAA <79 <25
Baureihe 24RAS <79 <25
Baureihe 34RAA <81 <25
Baureihe 34RAS <81 <25
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Betrieb:

Luftzufuhr

Verbinden Sie das Werkzeug mit einer sauberen, geschmierten
Druckluftversorgung, die bei laufendem Werkzeug und mit
vollstandig durchgedriicktem Starthebel eine gemessene
maximale Druckluftversorgung von 90 psig am Werkzeug liefern
kann. Achten Sie darauf, dass am Arbeitsort fiir das Werkzeug
ein Luftabsperrventil in erreichbarer Nahe vorhanden ist.

Parameter Beschreibung
Min. Innendurchmesser: 7,9 mm

Max. Lange: 5 m

Luftschlauch

Arbeitsdruckbereich [Leistungsdaten gemessen bei: 620 kPa
Luftqualitat entsprechend ISO 8573-1,
Druckluft Qualitatsklasse 2.4.3

Die Druckluft muss sauber und trocken sein.

Die Schmiervorrichtungen fur die Luftleitungen flhren bei
jedem Taktbeginn das Ol direkt an den Werkzeugeinlass. Sie
sind ideal fur kurze Taktanwendungen wie das Verschrauben
oder Festziehen von Muttern geeignet. Bei vielen
Schraubanwendungen lauft das Werkzeug so kurz, dass eine
normale Schmiereinrichtung kein Ol zufiihren kann.

Falls die Druckluftzufuhr nicht mit einer Schmierung ausgestattet
ist, muss das Werkzeug manuell geschmiertwerden. Trennen Sie
zur manuellen Schmierung die Druckluftleitung vom Werkzeug
und bringen Sie 2-3 Tropfen geeignetes Druckluftdl in den
Einlassanschluss des Werkzeugs ein. Fiihren Sie die manuelle
Schmierung taglich oder bei beginnender Verlangsamung bzw.
bei Leistungsverlust des Werkzeugs durch.

Schmiermittel

Teilenr. Gepackt Ol
540397 1 Quart (0,94 Liter) Airlube 10W/NR-420LB DR
533485 |1 US Gallon (3,78 Liter) | Airlube 10W/NR-420LB DR

Die Schmierhaufigkeit hangt von den Einsatzbedingungen des
Montagewerkzeugs ab. Bei jedem Wartungsintervall sollte das
Getriebe mit einer ausreichenden Menge Ol geschmiert werden.

Betriebsanleitung

Gepackt Fett
16 oz. (0,45 kg) Black Pearl EP-NLGI-0
2 0z. (0,06 kg) Magnalube-G
16 oz. (0,45 kg) Magnalube-G
2 0z. (0,06 kg) Rheolube 363AX-1

Dieses Werkzeug ist nicht elektrisch isoliert. Verwenden Sie
das Werkzeug nicht, wenn die Gefahr eines Kontakts mit
elektrischen Leitungen, Gasleitungen, Wasserleitungen usw.
besteht. Sehen Sie sich den Arbeitsbereich gut an, bevor Sie
das Werkzeug verwenden.

Der Arbeitsbereich muss sauber, aufgeraumt, gut beliftet und
ausreichend beleuchtet sein.

Stellen Sie sicher, dass die Arbeitsumgebung frei
von flammbaren oder brennbaren Materialien ist,
die sich durch den Arbeitsvorgang entziinden
und eine Explosion verursachen kénnten.
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Vor dem Start muss der Schraubeinsatz oder Bit fest im
Montagewerkzeug verankert sein.

Um Verletzungen zu vermeiden, berihren Sie niemals die
Schraubeinséatze oder Bits, wenn das Werkzeug im Einsatz
oder die Luftzufuhr angeschlossen ist.

Trennen Sie vor einem Wechsel der Schraubeinsatze oder bei
Werkzeugeinstellungen immer die Druckluftzufuhr vom Werkzeug.

Legen Sie das Werkzeug erst ab, wenn der Schraubeinsatz
oder Bit absolut stillsteht. Das Werkzeug muss komplett zum
Stillstand gekommen sein, bevor es an einen anderen Ort
bewegt werden darf.

Tragen Sie niemals das Werkzeug am Luftversorgungsschlauch.
Um ein versehentliches Anlaufen des Werkzeugs zu verhindern,
trennen Sie die Druckluftleitung, bevor Sie das Werkzeug an
einen anderen Ort bringen.

Falls Sie ungewohnte Gerausche oder tubermaRige Vibrationen
feststellen, schalten Sie das Werkzeug sofort ab und trennen
Sie die Luftversorgung. Lassen Sie das Werkzeug von einem
ausgebildeten Techniker Uberpriifen und reparieren, bevor Sie
es wieder in Betrieb nehmen.

Diese Sicherheitshinweise erheben keinen Anspruch auf
Vollstandigkeit. Der Benutzer muss nationale, ortliche sowie
Bundesbestimmungen berlcksichtigen und einhalten.

Wartung:

Empfohlene Wartungsintervalle (Minimum)

Die folgenden Empfehlungen sind erste Leitlinien und sollten
entsprechend der Werkzeugnutzung angepasst werden.

Diese empfohlenen Wartungsintervalle gelten fiir die meisten
Anwendungen.

Taglich (vor und nach jeder Schicht):

*  Werkzeug reinigen, Schmutz und Riickstande beseitigen

. Luftschlauch und Anschlisse kontrollieren

. Luftleitungsfilter, Regler und Schmiervorrichtung auf
ordnungsgemale Schmiermenge prifen

. Luftzufuhr fir korrekten Druck priifen

. Kontrollieren, dass alle Sicherheitsvorrichtungen
ordnungsgemal montiert sind

* Alle externen Bauteile auf richtigen Sitz oder Schaden
Uberprifen

*  Prifung des Werkzeugs auf ibermaRige Vibrationen oder
Larm.
100.000 Zyklen

. Motordrehzahl kontrollieren — bei Bedarf reinigen oder
reparieren

« Prifung auf externe Luftleckagen -
austauschen

*  Vierkantabtriebspindel auf Schaden untersuchen
. Getriebe untersuchen und schmieren, ggf. ersetzen
500.000 Zyklen

*« Alle O-Ringe und Dichtungen priifen - bei
austauschen

. Bronzefarbene Schalldampfer reinigen oder ersetzen

1.000.000 Zyklen
*  Alle Lager austauschen

*  Gesamtes Getriebe auf UbermaRigen Verschleilt oder
Schaden prifen und ggf. ersetzen.

*  Alle Federn untersuchen und ggf. austauschen.

O-Ringe ggf.

Bedarf
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Reparaturen an dieser Maschine diirfen nur von qualifiziertem
und geschultem Personal durchgefiihrt werden.

Ersetzen Sie verschlissene oder beschadigte Teile nur mit
Original-Markenersatzteilen, die von der Apex Tool Group,
LLC oder der Apex Tool Group S.A.S. hergestellt oder geliefert
wurden. Die Verwendung anderer Teile als die des Herstellers
kann die Werkzeugleistung mindern, den Wartungsaufwand
erhéhen oder die Herstellergarantie zum Erléschen bringen.

Spindel auf UberméaRigen Verschleil oder Schaden an den
Gewinden uberprifen.
Transport oder Lagerung

Umgebungstemperatur: +5 °C bis +40 °C

Zulassige relative Luftfeuchtigkeit: 25 % - 90 %,
kondensierend

nicht
Entsorgung

Beachten Sie die lokalen Entsorgungsrichtlinien
fur alle Komponenten dieses Gerats und seiner
Verpackung.

Fehlerbehebung
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Einlassadapter

Fehlfunktion Mégliche Ursachen Abhilfe
Werkzeug startet Kein oder geringer Luftdruck > Dar?uf achten, dgss am Werkzeuglufteinlass
nicht genigend Luft einstromt
o . Darauf achten, dass sich der Umschaltring im
Falsche Position des Umschaltrings > Rechts- oder Linksanschlag befindet
Falsghe Position der - Demontage des Werkzeugs erforderlich
Ausldserstangenfeder
Gebrochene Zahnrader > Demontage des Werkzeugs erforderlich (Teile
ersetzen)
Werkzeug Drehmoment zu hoch eingestellt - Drehmomenteinstellung verringern
schaltet nicht ab | Arbeitsdruck < 400 kPa > Arbeitsluftdruck
Drehmoment Zahne am Einstellschlissel . .
: . ) - Einstellschlissel ersetzen
nicht einstellbar |verschlissen oder ausgebrochen
Zahne an der Einstellmutter > Demontage der Kupplung erforderlich (Teile
verschlissen oder ausgebrochen ersetzen)
Leistungsverlust |Geringer Luftdruck - Zuluftleitung auf Verstopfung prifen
des Werkzeugs ..
9 Fehlende Schmierun > Olnebler kontrollieren und sicherstellen, dass
9 er mit Schmiermittel gefullt ist und funktioniert
Motorabluft verstopft > Bronzefarbene Schalldampfer reinigen oder
ersetzen
Rotorlamellen durch zu viel Nasse > Luftleitungsfilter kontrollieren, bei Bedarf
aufgequollen Behalter leeren
Verschlissene Rotorlamellen > Demontage des Werkzeugs erforderlich (Teile
ersetzen)
Verschlissene Zahnrader oder Lager | Demontage des Werkzeugs erforderlich (Teile
ersetzen)
Luftleckage am  |Einlassadapter lose - Einlassadapter festziehen
Einlassadapter i -Ri
p Verschlissener O-Ring am > O-Ring ersetzen
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Fabricant :

Apex Tool Group, LLC
670 Industrial Drive
Lexington, South Carolina 29072, USA

Importateurs :

Apex Tool Group GmbH
Industriestrafte 1
D-73463 Westhausen, Allemagne

Apex Tool Group SAS

25, Avenue Maurice Chevalier - ZI
77330 Ozoir-La-Ferriére

France

A propos du présent manuel d'utilisation

La langue d'origine de ce manuel est l'anglais. Le présent
manuel d'utilisation est destiné a toutes les personnes qui
vont utiliser et entretenir ce matériel.

Le présent manuel d'utilisation est congu pour :

*  Fournir des recommandations importantes relatives a
la sécurité et a la manipulation de la visseuse.

»  Décrire la fonction et I'opération de I'équipement.

+ Servir de document de référence pour les
caractéristiques  techniques, les intervalles de
maintenance et les commandes de piéces de rechange.

. Fournir des informations concernant

d'équipement.

les options

Symboles utilisés dans le texte :

— Indique les instructions a suivre.
. Identifie une liste a puces.
<..> Indique une référence sur des éclatés.

Gras Indique une caractéristique ou une instruction

importante.

Graphique d'identification :
> Indique un mouvement de direction.
g Indique une fonction ou une force.

Protection du copyright :

Apex Tool Group, LLC se réserve le droit d'apporter des
modifications, des ajouts ou des améliorations au présent
document ou au présent produit, sans préavis. Le présent
document ne peut étre reproduit, en tout ou en partie,
sous quelque forme et par quelque procédé que ce soit,
ni copié dans tout autre langage naturel ou assimilable
par une machine, ni sur quelque support de données, qu'il
soit électronique, mécanique, optique ou autre, sans le
consentement expres d'Apex Tool Group, LLC.

Sécurité
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Avertissements et remarques

Les avertissements sont identifiés par un mot-indicateur et
un pictogramme.

* Le mot-indicateur désigne la gravité et la probabilité
d'apparition du danger potentiel.
* Le pictogramme décrit le type de danger.

Indique une situation  potentiellement
dangereuse pour la santé ou la sécurité
des personnes. Le non-respect de cet
avertissement peut entrainer des blessures
extrémement graves, voire la mort.

AVERTISSEMENT

A

Situation potentiellement nuisible pour Ila

ATTENTION Santé des personnes ou pour le matériel et
f I'environnement.

Une NOTE GENERALE signale une

information utile pouvant inclure des conseils

u pratiques mais pas de situations dangereuses.

1

Pictogrammes apposés sur les produits

Assurez-vous de bien comprendre leur signification avant
d'utiliser ce matériel.

Lisez attentivement toutes les instructions

Il est indispensable de porter des lunettes de
protection pendant toute la durée d'opération
et de maintenance de cet outil.

Il est indispensable de porter des lunettes de
protection pendant toute la durée d'opération
et de maintenance de cet outil.

Conforme aux normes CE

C€
EAL

Conformité eurasienne
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Consignes générales de sécurité
Utilisation conforme

Un outil d'assemblage pneumatique doit étre utilisé uniquement
pour le serrage de joints filetés ou d'assemblages vissés en utilisant
des douilles ou des embouts pour outils électriques industriels.

avernissement N'Utilisez jamais des douilles ou des embouts
pour outil manuel avec un outil électrique
A industriel. Les douilles ou embouts d'outil manuel
peuvent se casser, créant ainsi un risque de
projection de piéces.
Ne modifiez pas l'outil, tout dispositif de protection ou
accessoires, sauf approbation écrite par Apex Tool Group
LLC. Tous les dispositifs de sécurité doivent étre installés
correctement et maintenus en ordre de marche.
avermissement Joute utilisation non conforme ou abusive de cet
outil, des douilles d'entrainement, des embouts
A ou des accessoires, peut étre extrémement
dangereuse. Nous recommandons ['utilisation

de douilles et d'embouts de la marque Apex®,
fabriqués par Apex Tool Group, LLC.

Mise en service

Seules les personnes ayant une formation suffisante sont
autorisées a installer, régler, faire fonctionner ou réparer cet outil.

Inspection de I'outil de vissage

Inspectez minutieusement la douille

AVERTISSEMENT dentr'alrlemclant ou I'embout avant le montage

et [l'utilisation. Remplacez immédiatement

A une douille ou un embout usé afin d'éviter une
cassure pendant I'utilisation.

Assurez-vous que la douille ou I'embout est
correctement fixé avant d'utiliser I'outil.

Equipement de protection individuelle

a) Soyez vigilant et attentif a ce que vous
faites et agissez de maniére raisonnable a
tout moment lorsque vous travaillez avec
un outil pneumatique. N'utilisez jamais
d'outil pneumatique lorsque vous étes
sous I'emprise de drogues, d'alcool ou de
médicaments. Un moment d'inattention dans
I'utilisation d'un outil pneumatique peut provoquer
des blessures graves.

AVERTISSEMENT

A

Risque de blessure par enroulement ou accrochage par la
machine.

En cas de travail avec des pieces tournantes,
il est interdit de porter des gants.

— Portez des vétements prés du corps.

— Si nécessaire, portez une résille.
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Risque de blessures di au couple de réaction :

Les outils d'assemblage a angle droit du type
a calage, les outils a embrayage avec coupure
d'air réglée sur la puissance de sortie maximale
de l'outil, ou une chute de pression d'air peut
générer un couple de réaction et occasionner
des blessures des mains de l'opérateur.

En utilisant des outils d'assemblage a angle droit, assurez-vous
que la gachette est positionnée par rapport a la téte angulaire
de telle sorte que la gachette ne se coince pas contre un objet
adjacent dans la position "ON" en raison du couple de réaction.

La téte angulaire peut étre repositionnée par rapport a la
gachette a levier afin d'obtenir une position correcte pour
I'application.

Si le sens de rotation de l'outil doit étre inversé, placez la
gachette a levier dans une position neutre afin d'éviter qu'elle
ne soit coincée dans chacune des directions.

-l = . l)
Rotation de la broche Couple de réaction

Description :

Les outils des séries 24RAS et 34RAS sont des serreuses
a calage. L'outil serre la piéce de fixation jusqu'a ce que la
résistance du couple dans la piéce de fixation provoque le
calage de l'outil. Lorsque l'outil cale, la gachette est relachée
par l'opérateur et I'outil est retiré de I'application d'assemblage.
Les outils a calage peuvent produire des couples précis,
notamment dans les applications avec niveaux de couple
variables ; cependant, leur couple de sortie peut étre influencé
facilement par l'opérateur et par les fluctuations de pression
dans la conduite d'air. Les opérateurs doivent étre instruits afin
que l'outil cale avant de relacher la gachette et d'éviter le retrait
ou la rotation de l'outil aprés son calage.

Les serreuses des séries 24RAA et 34RAA sont équipées
d'un embrayage Clecomatic™ réglable. L'outil s'arréte lorsque
I'embrayage atteint son couple préréglé ajustable. Cette action
fournit une méthode précise de contréle du couple, sans
sacrifier pour autant la vitesse de I'outil.

Réglage du couple de I'embrayage

Couper l'alimentation d'air de l'outil avant de procéder au
réglage de I'embrayage.

Tourner le couvercle de réglage sur I'embrayage afin de dégager
I'ouverture d'accés. Insérer l'outil de réglage d'embrayage
(204963) dans I'ouverture et engager I'écrou de réglage.

Tourner 'outil de réglage dans le sens des aiguilles d'une montre
pour augmenter le couple, ou dans le sens inverse des aiguilles
d'une montre pour diminuer le couple. Remarque : Pour obtenir
des résultats optimum, démarrer a partir du couple minimum et
régler le couple dans la direction maximum, jusqu'a obtenir le
valeur de couple souhaitée.
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Configuration du produit

Composants des serreuses séries 24 et 34.

Admission d'air
Gachette a levier

Bague d'inversion

Unité de serreuse d'angle

Noorwh =

Nomenclature du produit

Moteur et mécanisme d'engrenages

Broche de sortie a carré d'entrainement

FR
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[XX] R| A ] X
Série d'outils
24
34
Rotation
R = Réversible
Style d'outil
A = Angle droit
Contréle du couple
A = Embrayage Clecomatic
S = Calage
Couple maximum
Série 24RA Série 34RA
06 = 5,5Nm 08 = 8,0 Nm 41 =41 Nm
07 =7,0Nm 09 = 9,0 Nm 47 = 47 Nm
08 = 8,0 Nm 11 =11 Nm 54 = 54 Nm
11 =11 Nm 15=15Nm 68 = 68 Nm
12=12Nm 17 =17 Nm 75=75Nm
13 =13 Nm 26 = 26 Nm
19= 19 Nm 28 = 28 Nm
21=21Nm 33=33Nm
23 = 23 Nm 36 = 36 Nm
26 = 26 Nm 37 =37 Nm

Terminaison d'outil

A = Téte angulaire

Taille de la téte angulaire

L = Pour usage léger

M = Pour usage moyen

H = Pour usage intensif

X = Pour usage tres intensif
Z = Pour usage super intensif

Carré d'entrainement

2 = 1/4" (AL uniquement)

3=3/8"

4 = 1/2" (AZ uniquement)
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Spécifications RAA
Embrayage Clecomatic™ a angle droit
5 Plage d'outil it Hauteur d Coté 3 Consommation d‘air
) Carré Vi L Poid auteur de oté a M3
Numerp = d'entrai [ Couple max.| Couple min.| a vide IR oids téte centre Entrée | Dia-int
modéle b (1/min) . min. du SCFM
ft.-lbs.| Nm ft.-lbs.l Nm in | mm | lbs | kg in | mm in | mm | dairNPT | o ible
Série 24RAA
24RAA06AL3 3/8" 4 5.5 3 4.1 2200 [ 141 | 358 | 2.6 12 11.08275] 047 | 120 3/8" 5/16" 24
24RAA07AL3 3/8" 5 6.8 3 4.1 1770 | 141 | 358 | 2.6 1.2 [ 1.08 | 275 047 | 12.0 3/8" 5/16" 24
24RAA11AL3 3/8" 8 11.0 5 6.8 1260 [ 14.1 | 358 | 2.6 12 11.08]275] 047 | 12.0 3/8" 5/16" 24
24RAA12AM3 3/8" 9 12.2 5 6.8 1200 [ 14.2 | 360 [ 2.8 1.3 1116 ] 29.5] 052 | 13.2 3/8" 5/16" 24
24RAA19AM3 3/8" 14 | 19.0 7 10.0 | 700 15.0 ] 380 | 3.2 14 [1.16] 295 052 | 13.2 3/8" 5/16" 24
24RAA23AM3 3/8" 17 | 23.0 9 12.2 600 15.0 | 380 | 3.2 14 [ 116 ] 295 052 | 13.2 3/8" 5/16" 24
Série 34RAA
34RAA08AL3 3/8" 6 8.1 4 5.5 2060 | 145 | 368 | 2.7 12 11.08]275] 047 | 120 3/8" 5/16" 34
34RAA11AL3 3/8" 8 11.0 5 6.8 1675 | 145 | 368 | 2.7 1.2 [ 1.08 | 275 047 | 12.0 3/8" 5/16" 34
34RAA15AM3 3/8" 11 15.0 7 10.0 | 1185 | 146 | 370 | 2.9 1.3 1116 295] 052 | 13.2 3/8" 5/16" 34
34RAA26AH3 3/8" 19 | 26.0| 10 | 13.6 [ 710 1541 390 | 3.2 1.5 [ 122|310 057 | 144 3/8" 5/16" 34
34RAA28AH3 3/8" 20 | 271 10 | 13.6 | 580 1541 390 | 3.3 1.5 [ 122 ] 310 057 | 144 3/8" 5/16" 34
34RAA33AX3 3/8" 24 |1330| 12 | 16.3| 545 15,51 393 | 3.5 16 [ 136|345 067 | 171 3/8" 5/16" 34
34RAA37AX3 3/8" 27 | 37.0| 14 | 19.0 | 480 156 | 397 | 3.4 1.5 [ 136|345 067 | 171 3/8" 5/16" 34
34RAA47AX3 3/8" 35 | 475 17 | 23.0 385 15.6 | 397 | 3.4 1.5 [ 1.36 | 345 0.67 | 171 3/8" 5/16" 34
34RAAG8AZ3 3/8" 50 | 68.0| 25 | 34.0| 255 16.2 | 411 3.7 1.7 [ 1.60 | 41.0| 0.70 | 18.0 3/8" 5/16" 34
34RAA75AZ3 3/8" 55 [ 75.0| 28 | 38.0 155 17.0 | 431 3.9 1.8 1160 | 41.0] 0.70 | 18.0 3/8" 5/16" 34
34RAAG68AZ4 1/2" 50 [68.0] 25 | 34.0 255 16.2 | 411 3.7 1.7 1160 | 41.0] 0.70 | 18.0 3/8" 5/16" 34
34RAA75AZ4 1/2" 55 | 75.0| 28 | 38.0 155 17.0 | 431 3.9 1.8 [ 1.60 | 41.0f 0.70 | 18.0 3/8" 5/16" 34
Les modéles avec terminaison "AL2" présentent une sortie avec carré d'entrainement 1/4".
Spécifications RAS
Calage a angle droit
5 . oté 3 Consommation d'air
Numéro de Carré Coyple Vitesse Longueur Poids Hautfaur de Coté a me
A d'entrai | maximum | 3 vide téte centre Entrée Dia. int.
modeéle AR (1/min) d'air NPT min. du SCFM
ft.-Ibs.| Nm in | mm | Ibs | kg in | mm | in | mm | ¢air flexible
Série 24RAA
24RAS13AM3 | 3/8" | 96 [13.0] 1200 [ 11.7 ] 297 | 22 | 1.0 | 12 [ 30.0] 05 [ 13.0] 3/8" | 5/16" 24
Série 34RAA
34RAS11AL3 3/8" 8.1 [ 11.0]| 1675 | 120 ] 305 [ 2.1 1.0 11 [ 28.0] 05 | 12.0 3/8" 5/16" 34
34RAS28AH3 3/8" 20 | 28.0 710 129 328 | 2.6 1.2 1.2 [ 31.0]| 06 | 14.0 3/8" 5/16" 34
34RAS36AX3 3/8" 26 | 36.0 545 13.0| 330 | 2.8 1.3 14 [ 35.0| 0.7 | 17.0 3/8" 5/16" 34
Valeurs de bruit et de vibration
. Bruit Vibrations
Modeéle
dBA m/s?
Série 24RAA <79 <25
Série 24RAS <79 <25
Série 34RAA <81 <25
Série 34RAS <81 <25
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Fonctionnement :

Alimentation d'air

Raccordez l'outil @ une alimentation d'air propre et lubrifiée
pouvant apporter la quantité maximum d'air mesurée de 90 psig
a l'outil lorsqu'il est en fonctionnement et le levier totalement
enfoncé. Veillez a ce que la vanne d'obturation soit installée et
accessible dans la zone de travail de l'outil.

Parameétre Description
Diametre intérieur minimum : 5/16" (7,9 mm)

Longueur maximum : 16.4' (5 m)

Flexible d'air

Plage de.z PressIon | berformance nominale & ; 90 psi (620 kPa)
de travail

Qualité d'air selon ISO 8573-1, classe de
qualité 2.4.3

L'air comprimé doit étre propre et sec.

Air comprimé

Les lubrificateurs a air comprimé, qui injectent TI'huile
directement a I'entrée de I'outil a chaque déclenchement d'un
cycle, sont idéaux pour les applications a cycle court telles que
le vissage de vis ou le serrage d'écrous. Dans de nombreuses
applications de vissage / dévissage, le fonctionnement de
I'outil est tellement court que les lubrificateurs a air comprimé
ordinaires ne parviennent pas a lubrifier I'outil.

Sil'alimentation d'air n'est pas équipée d'un systéme de lubrification,
I'outil doit étre graissé manuellement. Pour cette intervention, il faut
débrancher la conduite d'alimentation d'air sur l'outil et déposer 2
a 3 gouttes d'une huile adaptée dans la conduite au niveau du
raccord d'entrée dans l'outil. L'outil doit étre lubrifié tous les jours
ou bien lorsqu'il est lent ou perd de la puissance.

N° piéce Emballé Huile

540397 1 quart (0,94 litre) Airlube 10W/NR-420LB DR

533485 | 1 gallon US (3,78 litres) | Airlube 10W/NR-420LB DR
Lubrifiants

L'application de I'outil d'assemblage détermine la fréquence de
graissage de ce dernier. Tous les mécanismes d'engrenages
doivent étre lubrifiés avec une quantité généreuse de graisse
pendant chaque intervalle de maintenance.

N° piéce Emballé Graisse
540450 16 oz. (0,45 kg) Black Pearl EP-NLGI-0
540395 2 o0z. (0,06 kg) Magnalube-G
513156 16 oz. (0,45 kg) Magnalube-G
541444 2 oz. (0,06 kg) Rheolube 363AX-1
541445 16 oz. (0,45 kg) Rheolube 363AX-1

Instructions d'utilisation

Cet outil n'est pas isolé électriquement. N'utilisez pas I'outil
lorsqu'il risque d'entrer en contact avec des cables électriques,
des conduites de gaz ou d'eau, etc. Vérifiez soigneusement la
zone de travail avant d'utiliser l'outil.

La zone de travail doit étre propre, claire, entierement ventilée
et bien éclairée.

Assurez-vous que l'environnement de travail
est exempt d'éléments inflammables ou
combustibles, qui pourraient s'enflammer
lorsque des étincelles sont générées pendant le
processus d'assemblage.

FR
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Engagez la douille d'entrainement ou I'embout a fond sur
I'élément a assembler, avant de démarrer I'outil.

Lorsque l'outil est en fonctionnement ou I'alimentation
raccordée, n'approchez pas les mains de la douille ou de
I'embout afin d'éviter les blessures.

Déconnectez toujours I'alimentation d'air de l'outil avant de changer
des douilles ou des embouts, ou d'effectuer des réglages sur l'outil.

Ne déposez pas l'outil tant que la douille ou I'embout n'est pas
complétement a l'arrét. Assurez-vous que l'outil est a l'arrét
avant de passer a un emplacement différent.

Ne portez jamais I'outil en le tenant par le flexible d'alimentation
d'air. Afin d'éviter tout démarrage accidentel, débranchez la
conduite d'alimentation d'air avant de déplacer I'outil.

Débranchez immédiatement I'outil et I'alimentation d'air dés que
vous remarquez un bruit anormal ou des vibrations excessives.
Faites vérifier et réparer I'outil par un technicien réparateur
qualifié avant de le remettre en service.

Ces instructions de sécuritt ne prétendent pas étre
exhaustives. L'opérateur doit également lire et comprendre les
réglementations nationales, régionales et locales.

Maintenance :

Intervalles de maintenance minimum recommandés

Les recommandations suivantes sont des lignes directrices initiales
et doivent étre adaptées en fonction de I'utilisation de l'outil.

Ces intervalles de maintenance recommandés sont valables
pour la plupart des applications.

Une fois par jour (avant et aprés chaque équipe) :

. Nettoyez l'outil, éliminez les saletés et les débris

. Inspectez le flexible d'alimentation d'air et les connexions

. Inspectez le filtre a air, le régulateur et le lubrificateur en
vue d'une lubrification correcte

«  Vérifiez que la pression d'alimentation d'air est correcte

«  Vérifiez que tous les dispositifs de protection sont montés
correctement

* Inspectez tous les composants externes (serrage correct
et endommagement)

. Controlez l'outil par rapport a un bruit ou une vibration
excessif.
100 000 cycles

«  Contrélez la vitesse du moteur — nettoyez ou réparez si
nécessaire

. Vérifiez I'absence de fuites d'air externes — remplacez les
joints toriques si nécessaire

. Inspectez la broche de sortie a carré d'entrainement
(endommagement)

. Inspectez et graisser
remplacez si nécessaire

500 000 cycles

* Inspectez tous les joints toriques, joints et bagues —
remplacez si nécessaire

* Nettoyez ou remplacez les silencieux en bronze

1 000 000 cycles

. Remplacez tous les paliers

. Inspectez tous les mécanismes d'engrenages par rapport
a une usure ou un endommagement excessif, remplacez
si nécessaire.

. Inspectez tous les ressorts, remplacez si nécessaire.

le mécanisme d'engrenages,
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Seul un personnel qualifié et formé est autorisé a réparer cet
équipement.

Remplacez les piéces usées ou endommagées exclusivement
par des pieces de rechange d'origine fabriquées par Apex
Tool Group, LLC ou Apex Tool Group S.A.S. L'utilisation
de pieces autres que celles fournies par le fabricant peut
altérer la performance de I'outil, augmenter les problemes de
maintenance, ou annuler la garantie du fabricant.

Contrélez la broche par rapport a une usure ou un
endommagement excessif des filetages.

Transport ou stockage
Température ambiante : +41 °F a +104 °F (+5 °C a +40 °C)
Humidité relative acceptable : 25 % - 90 %, sans condensation

Mise au rebut

Respectez et observez toutes les directives
locales en matiere de mise au rebut pour
I'ensemble des composants de cet équipement
et son emballage.

Dépannage

FR
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Dysfonctionnement |Causes possibles

Remeéde

L'outil ne démarre pas

Vérifier que la pression d'air présente a

use

Pression d'air absente ou faible > I'entrée d'air de l'outil est correcte
Vérifier que la bague d'inversion est > Vérifier que la bague d'inversion est dans la
dans la bonne position position horaire ou antihoraire
Ressor_t de tlg_e_de déclenchement en - Désassemblage de |'outil nécessaire
mauvaise position
Engrenages cassés > Désassemblage de ['outil nécessaire
(remplacement de piéces)
L'outil ne s'arréte pas |Le couple réglé est trop grand - Réduire la valeur de réglage du couple
Pression de travail < 58 psi (400 kPa) [ Augmenter la pression d'air de travail
Impossible de régler Dent§ sur la clé de réglage usées ou > Remplacer la clé de réglage
le couple cassees
Dents sur I'écrou de réglage usées ou > Désassemblage de I'embrayage nécessaire
cassées (remplacement de piéces)
L'outil perd en Réduire la pression d'air > Vérifier la conduite d'alimentation d'air
puissance (présence d'obstructions)
Vérifier le lubrificateur a air comprimé afin de
Manque de lubrification -> s'assurer qu'il est plein de lubrifiant et qu'il
fonctionne correctement
L'air d'évacuation du moteur est > Nettoyer ou remplacer les silencieux en
obstrué bronze
Pales de rotor gonflées en raison d'un > Vérifier le filtre a air, vider le réservoir si
exces d'humidité nécessaire
Pales de rofor usées > Désassemblage de [’outil nécessaire
(remplacement de piéces)
. . Désassemblage de I'outil nécessaire
Engrenages ou paliers usés > (remplacement de piéces)
Fuite d'air a Adaptateur d'entrée desserré - Serrer 'adaptateur d'entrée
l'adaptateur d'entrée [Joint torique sur I'adaptateur d'entrée . .
. - Remplacer le joint torique
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Fabricante:

Apex Tool Group, LLC
670 Industrial Drive
Lexington, Carolina del Sur, 29072, EE. UU.

Importadores:

Apex Tool Group GmbH
Industriestrafte 1
D-73463 Westhausen, Alemania

Apex Tool Group SAS

25 Avenue Maurice Chevalier - Z|
77330 Ozoir-La-Ferriére

Francia

Sobre este manual de instrucciones

El idioma original de este manual de instrucciones es el
inglés. Este manual de instrucciones estd dirigido a todas
las personas que manejan y realizan el mantenimiento de
este equipo.

El manual de instrucciones tiene las finalidades siguientes:

* Incluye indicaciones importantes para una manipulacion
segura y eficiente.

»  Describe la funcién y la operacion de este equipo.

*+ Sirve como guia de consulta de datos técnicos,
intervalos de servicio y realizacion de pedidos de
piezas de repuesto.

+  Proporciona informacion sobre el

opcional.

equipamiento

Simbolos utilizados en el texto:

— Identifica instrucciones que deben seguirse.
. Identifica una lista.
<..> Indica un numero de referencia del diagrama de

vista en despiece.

Negrita Indica una funcion o instruccion importante.

Grafico de identificacion:
- Indica un movimiento direccional.
4 Indica una funcion o fuerza.

Proteccion del copyright:

Apex Tool Group, LLC se reserva el derecho a modificar
y realizar anadidos o mejoras en este documento o en
el producto sin aviso previo. Esta prohibido reproducir o
transferir total o parcialmente este documento a otro lenguaje
natural o legible por medios informaticos o a soportes de
datos, ya sea de manera electronica, mecanica, optica o de
cualquier otra forma sin el consentimiento expreso de Apex
Tool Group, LLC.

Seguridad:

ES
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Advertencias e indicaciones

Las indicaciones de advertencia estan identificadas con una
palabra de advertencia y un pictograma.

* La palabra de advertencia indica la gravedad y la
probabilidad del peligro inminente.
 El pictograma indica el tipo de peligro.

Indica una situacion potencialmente peligrosa
paralasalud de las personas. Lainobservancia
de esta advertencia puede conllevar lesiones
muy graves e incluso mortales.

ADVERTENCIA
Indica una situacion potencialmente
peligrosa que puede conllevar heridas
ATENCION menores o moderadas o dafios materiales y
f medioambientales.
NOTA GENERAL identifica informacion que
puede incluir consejos de aplicacién, pero no

- situaciones peligrosas.

1

Simbolos en el producto

Asegurese de haber comprendido su significado antes de
utilizar este equipo.

Lea todas las instrucciones

Se debe utilizar en todo momento proteccion
ocular durante el funcionamiento o el
mantenimiento de esta herramienta.

Se debe utilizar en todo momento proteccién
ocular durante el funcionamiento o el
mantenimiento de esta herramienta.

Conforme con CE

C€
EAL

Conformidad con EurAsian
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Instrucciones generales de seguridad

Empleo conforme al uso previsto

Una herramienta de montaje neumatica solo debe usarse para
apretar uniones roscadas o fijar sujeciones utilizando vasos o
puntas de modelos de herramienta eléctrica industrial.

ADVERTENCIA No utilice nunca vasos o puntas de herramienta
manual con una herramienta eléctrica industrial.
Los vasos o puntas de herramienta manual
podrian romperse y las piezas proyectadas
podrian provocar dafos.

No modifique la herramienta ni ninguna proteccion o accesorio,
salvo en caso de contar con la aprobacion expresa por escrito
de Apex Tool Group LLC. Es necesario instalar correctamente y
mantener en buen estado todos los dispositivos de seguridad.

ADVERTENCIA E| uso excesivo o indebido de esta herramienta,
los vasos, puntas o accesorios puede resultar
muy peligroso. Recomendamos el uso de vasos
y puntas de la marca Apex® que hayan sido
fabricados por Apex Tool Group, LLC.

Puesta en funcionamiento

Unicamente personal debidamente formado podra instalar,

ajustar, utilizar o reparar esta herramienta.

Inspeccién de la herramienta de sujecién

ADVERTENCIA |nspeccione de cerca el vaso o la punta antes
de su instalaciéon y uso. Sustituya de inmediato
los vasos o puntas dafiados para evitar que se
rompan durante su utilizacion.

Verifique que el vaso o punta esté correctamente
fijado antes de utilizar la herramienta.

Equipo de proteccion personal

ADVERTENCIA Tenga cuidado, preste atencion a lo que
esté haciendo y actue de forma razonable
A en todo momento cuando utilice una
herramienta neumatica. No utilice nunca
una herramienta neumadtica cuando se
encuentre bajo los efectos de alguna droga,
alcohol o medicamentos. Una falta de
atencion momentanea durante la utilizacion de
una herramienta neumatica puede ocasionar
lesiones graves.

Riesgo de lesiones por enrollamiento y arrastre:

No esta permitido llevar guantes si se va a
trabajar con piezas giratorias.

— Lleve ropa cenida al cuerpo.

— Si es necesario, utilice una malla para recoger
el cabello.
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Riesgo de lesiones debido a la reaccién de torsion:

Las herramientas de montaje en angulo recto de
tipo parada, las herramientas de embrague con
el corte de energia ajustado por encima de la
potencia de salida maxima de la herramienta, o
la caida de la presion neumatica pueden provocar
una reaccion de torsion con riesgo de lesion de la
mano del operador.

Cuando utilice herramientas de montaje en angulo recto, verifique
que el regulador esté colocado con respecto al cabezal angular
de tal forma que no quede nunca presionado contra un objeto
adyacente en la posicién “ON” debido a la reaccion de torsion.

El cabezal angular se puede cambiar de posicion con respecto
a la palanca del regulador de modo que quede en una ubicacion
adecuada para la aplicacion.

Si se va a hacer retroceder la herramienta, ubique la palanca del
regulador en una posicion neutra que impida el atrapamiento en
ambos sentidos.

-l = .l)
Rotacion del husillo Reaccioén de torsion

Descripcion:

Las series 24RAS y 34RAS son aprietatuercas de tipo parada
automatica. La herramienta hace avanzar la sujecion hasta
que la resistencia del par de torsidn en la sujecidon hace que la
herramienta se detenga. Cuando se detiene la herramienta, el
operador libera el gatillo y se retira la herramienta de la aplicacion
de montaje. Las herramientas de tipo parada automatica
pueden proporcionar pares de torsidon precisos, especialmente
en aplicaciones con diferentes potencias de par; no obstante,
el par generado puede verse influenciado faciimente por el
operador y por las fluctuaciones en la tuberia de aire de presion.
Es necesario informar a los operadores que deben dejar que la
herramienta se detenga antes de liberar el gatillo y que deben
evitar hacer fuerza sobre la herramienta una vez parada.

Los aprietatuercas de las series 24RAA y 34RAA estan
equipados con un embrague ajustable Clecomatic®. La
herramienta se interrumpe en el instante en que el embrague
alcanza el par ajustable preajustado. Esta accién proporciona
un método preciso de control de par sin sacrificar velocidad en
la herramienta.

Ajuste del par de torsiéon del embrague

Desactive el suministro de aire a la herramienta antes de ajustar
el embrague.

Gire la cubierta de ajuste del embrague para dejar a la vista la
abertura de acceso. Inserte la herramienta de ajuste del embrague
(204963) a través de la abertura y coléquela en la tuerca de ajuste.

Gire la herramienta de ajuste en sentido horario para aumentar
el par de torsion o en sentido antihorario para reducirlo. Nota:
obtendra mejores resultados si comienza en el par minimo y
ajusta en direccion al maximo hasta alcanzar el ajuste de par
deseado.

ol
T

iz 750
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Configuracién del producto

Componentes del aprietatuercas de las series 24 y 34.

Entrada de aire
Palanca de regulacion
Motor y engranaje
Anillo reversible

Nookwh=

Nomenclatura de los productos

ES

Embrague Clecomatic (modelos 24RAA 'y 34RAA)
Accesorio del aprietatuercas en angulo recto
Husillo de salida con impulsor cuadrado
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[XX] R| A ] X
Serie de la herramienta
24
34
Rotacién
R = Reversible
Tipo de herramienta
A= Angulo recto
Control de par de torsion
A = Embrague Clecomatic
S = Parada automatica
Par maximo
Serie 24RA Serie 34RA
06 = 5.5Nm 08 = 8.0 Nm 41=41Nm
07 =7.0Nm 09 = 9.0 Nm 47 = 47 Nm
08 = 8.0 Nm 11=11Nm 54 = 54 Nm
11 =11 Nm 15=15Nm 68 = 68 Nm
12 =12 Nm 17 = 17 Nm 75=75Nm
13 =13 Nm 26 = 26 Nm
19 = 19 Nm 28 = 28 Nm
21=21Nm 33=33Nm
23 =23 Nm 36 = 36 Nm
26 = 26 Nm 37 =37 Nm

Terminacion de la herramienta

A = Cabeza en angulo

Tamario de la cabeza en angulo

L = Trabajo ligero
M = Trabajo medio
H = Uso intensivo

X = Uso extraintensivo
Z = Uso superintensivo

Impulsor cuadrado

2= 1/4" (solo AL)
3=3/8"
4= 1/2" (solo AZ)
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Especificaciones RAA

Angulo recto, embrague Clecomatic™

Gama de herramientas . . Alturade la| Lateral a Consumo de aire
Numero de Impulsor Par max. Par min. \?rio\falgiaod Longitud Peso cabeza centro Entrada de Rl et
modelo cuadrado . min. SCFM
ft.-lbs| Nm ft.-lbs.l Nm (rem) in | mm | Ibs | kg in | mm | in | mm | areNPT manguera

Serie 24RAA

24RAA06AL3 3/8" 4 5.5 3 4.1 2200 141|358 | 26 | 1.2 | 1.08 [ 27.5| 0.47 | 12.0 3/8" 5/16" 24
24RAA07AL3 3/8" 5 6.8 3 4.1 1770 141|358 | 26 | 1.2 | 1.08 | 27.5]| 047 | 12.0 3/8" 5/16" 24
24RAA11AL3 3/8" 8 11.0 5 6.8 1260 141|358 | 26 | 1.2 | 1.08 | 27.5]| 047 | 12.0 3/8" 5/16" 24
24RAA12AM3 3/8" 9 122 5 6.8 1200 142360 | 28 [ 1.3 | 116 [ 29.5] 0.52 [ 13.2 3/8" 5/16" 24
24RAA19AM3 3/8" 14 1190 7 10.0 700 150 380 | 3.2 [ 14 | 116 | 29.5] 0.52 [ 13.2 3/8" 5/16" 24
24RAA23AM3 3/8" 17 1230 9 12.2 600 15.0| 380 | 3.2 [ 14 | 1.16 [ 29.5]| 0.52 [ 13.2 3/8" 5/16" 24
Serie 34RAA

34RAA08AL3 3/8" 6 8.1 4 5.5 2060 145|368 | 27 | 1.2 | 1.08 | 275 ]| 047 | 12.0 3/8" 5/16" 34
34RAA11AL3 3/8" 8 11.0 5 6.8 1675 145|368 | 2.7 | 1.2 | 1.08 | 27.5]| 047 | 12.0 3/8" 5/16" 34
34RAA15AM3 3/8" 11 [15.0] 7 10.0 1185 146 | 370 | 29 | 1.3 | 1.16 [ 29.5] 0.52 [ 13.2 3/8" 5/16" 34
34RAA26AH3 3/8" 19 | 26.0| 10 | 13.6 710 154 (390 | 3.2 [ 1.5 | 1.22[31.0] 057 | 144 3/8" 5/16" 34
34RAA28AH3 3/8" 20 [271] 10 | 136 580 154|390 | 33 [ 1.5 | 122 31.0]| 057 | 144 3/8" 5/16" 34
34RAA33AX3 3/8" 24 [330] 12 [ 163 545 155|393 | 35 | 16 | 1.36 [ 345]| 0.67 | 171 3/8" 5/16" 34
34RAA37AX3 3/8" 27 [ 37.0] 14 [19.0 480 156 ] 397 | 34 | 1.5 | 1.36 | 34.5[ 0.67 | 17.1 3/8" 5/16" 34
34RAA47AX3 3/8" 35 [47.5] 17 | 23.0 385 156 | 397 | 34 | 15 | 1.36 [ 345]| 0.67 | 171 3/8" 5/16" 34
34RAA68AZ3 3/8" 50 [ 68.0] 25 [ 34.0 255 16.2 | 411 | 3.7 [ 1.7 | 1.60 [ 41.0] 0.70 [ 18.0 3/8" 5/16" 34
34RAA75AZ3 3/8" 55 | 75.0 | 28 | 38.0 155 17.0| 431 | 39 [ 1.8 | 1.60| 41.0] 0.70 [ 18.0 3/8" 5/16" 34
34RAA68AZ4 172" 50 [68.0] 25 [ 34.0 255 162 411 | 37 [ 1.7 [ 160[410] 0.70 [ 18.0 3/8" 5/16" 34
34RAA75AZ4 172" 55 [75.0] 28 [ 38.0 155 170 4311 39 [ 18 [ 160[410] 0.70 [ 18.0 3/8" 5/16" 34

Los modelos que terminan en "AL2" tienen salida de impulsor cuadrado de 1/4".

Especificaciones RAS

Angulo recto, de parada automatica

. Consumo de aire
Ntimero de | Impulsor | Par maximo Velocidad| | ongitud Peso Al ezl LelEel s ——
en vacio cabeza centro Entrada de Diam. int.
modelo cuadrado " min. SCFM
ft.-Ibs.l Nm (rpm) in | mm | lbs | kg in | mm | in | mm | aire NPT manguera
Serie 24RAA
24RAS13AM3 | 3/8" ] 96 [130] 1200 [ 117297 22 ] 10 [ 12 ][300] 05 [130] 38 [ 516" | 24
Serie 34RAA
34RAS11AL3 3/8" 8.1 11.0 1675 12.01] 305 | 21 1.0 11 128.0| 05 | 12.0 3/8" 5/16" 34
34RAS28AH3 3/8" 20 | 28.0 710 1291 328 | 26 1.2 12 1 31.0| 0.6 | 14.0 3/8" 5/16" 34
34RAS36AX3 3/8" 26 | 36.0 545 13.0] 330 | 2.8 1.3 14 1350 0.7 | 17.0 3/8" 5/16" 34

Valores de ruido y vibracion

Modelo Ruido Vibracion
dBA m/s?
Serie 24RAA <79 <25
Serie 24RAS <79 <25
Serie 34RAA <81 <25
Serie 34RAS <81 <25
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Operacion:
Suministro de aire

Conecte la herramienta a un suministro de aire lubricado limpio
capaz de facilitar un suministro de aire maximo medido de 90 psig
con la herramienta en funcionamiento y la palanca presionada a
fondo. Asegurese de que haya instalada una valvula de cierre de
aire cerca del lugar de trabajo de la herramienta.

Parametro Descripcion
Diametro interior minimo: 5/16" (7.9 mm)

Longitud maxima: 16.4' (5 m)

Manguera de aire

Inter_\{alo de . |Rendimiento nominal a: 90 psi (620 kPa)
presion de trabajo
Calidad del aire segun ISO 8573-1, clase de
calidad 2.4.3

El aire comprimido debe estar limpio y seco.

Aire comprimido

Los lubricadores de tuberia neumatica que inyectan aceite justo
a la entrada de la herramienta, al inicio de cada ciclo, resultan
excelentes para aplicaciones de ciclo corto como el atornillado
o la colocacién de tuercas. En la mayoria de aplicaciones de
sujecion, el recorrido de la herramienta es tan corto que los
lubricadores normales de tuberia neumatica no consiguen
hacer llegar el aceite hasta la herramienta.

Si el suministro de aire no esta equipado con un lubricador de
tuberia neumatica, la herramienta se debera lubricar manualmente.
Para lubricar manualmente la herramienta, desconecte la tuberia
de suministro de aire en la herramienta y aplique 2-3 gotas de un
aceite para tuberias neumaticas adecuado en el racor de entrada
de la herramienta. Lubrique manualmente la herramienta a diario
o cuando empiece a ralentizarse o a perder potencia.

Lubricantes

o
N'. e Empacado Aceite
pieza
540397 | 1 cuarto (0.94 litros) | Airlube 10W/NR-420LB DR
533485 | 1 9alon estadounidense | .\ 1o 0W/NR-420LB DR
(3.78 litros)

La aplicacion de la herramienta de montaje es lo que
determinara la frecuencia de engrase. Todos los engranajes
deben recibir una abundante cantidad de grasa durante cada
intervalo de servicio.

N'.o C Empacado Grasa

pieza
540450 16 oz. (0.45 kg) Black Pearl EP-NLGI-0
540395 2 0z. (0.06 kg) Magnalube-G
513156 16 oz. (0.45 kg) Magnalube-G
541444 2 0z. (0.06 kg) Rheolube 363AX-1
541445 16 oz. (0.45 kg) Rheolube 363AX-1

Instrucciones de funcionamiento

Esta herramienta no esta aislada desde el punto de vista
eléctrico. No trabaje con la herramienta si existe la posibilidad
de que entre en contacto con cableado eléctrico, tuberias de
gas, tuberias de agua, etc. Inspeccione a fondo la zona de
trabajo antes de utilizar la herramienta.

El area de trabajo debe estar limpia, sin obstaculos, muy
ventilada y bien iluminada.

; Asegurese de que no haya elementos inflamables
£ o combustibles en el entorno de trabajo que

/‘, pudieran prenderse si se generan chispas durante

=\ ¢l proceso de montaje y provocar una explosion.

ES
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Acople el vaso o punta completamente mediante la aplicacion
de montaje antes de poner en funcionamiento la herramienta.
Durante el funcionamiento de la herramienta, o cuando esté
conectado el suministro de aire, mantenga las manos alejadas
del vaso o la punta para evitar lesiones.

Desconecte siempre el suministro de aire de la herramienta
antes de cambiar vasos o puntas, o de realizar algun ajuste en
la herramienta.

No deje a un lado la herramienta hasta que el vaso o la punta
se haya detenido por completo. Verifique que la herramienta se
haya detenido antes de desplazarla hasta una ubicacién distinta.
No transporte la herramienta sosteniéndola por la manguera
de suministro de aire. Para evitar un arranque accidental,
desconecte la tuberia de suministro de aire cuando transporte
la herramienta a otro lugar.

Apague de inmediato la herramienta y desconecte el suministro
de aire en caso de percibir un sonido inusual o vibracion
excesiva. Acuda a un técnico de reparacion calificado para que
inspeccione la herramienta antes de volver a utilizarla.

Estas instrucciones de seguridad no se concibieron para ser
de caracter exhaustivo. El operador también debera conocer y
respetar la normativa federal, estatal y local aplicable.

Mantenimiento:

Intervalos minimos de servicio recomendados

Las siguientes recomendaciones son unas directrices iniciales
que deberan adaptarse en funcién del uso de la herramienta.
Estos intervalos de servicio recomendados son validos para la
mayor parte de las aplicaciones.

Diariamente (antes o después de cada turno):

. Limpie la herramienta, elimine toda la suciedad y restos

. Inspeccione la manguera de suministro de aire y las conexiones

. Inspeccione el filtro de la tuberia de aire, el regulador y el
lubricador para comprobar que el indice de lubricacion es
correcto

. Compruebe que la presion del suministro de aire es correcta

e Compruebe que todas Ilas protecciones estén
correctamente instaladas

. Inspeccione todos los componentes externos para
comprobar el ajuste correcto y detectar dafios

*  Compruebe si la herramienta presenta ruido o vibracion
excesivos.

100,000 ciclos

. Compruebe la velocidad del motor; limpie o repare si es
necesario

«  Compruebe si existen fugas de aire externas; sustituya los
anillos téricos si es necesario

. Inspeccione el husillo de salida con impulsor cuadrado
para detectar posibles dafios

. Inspeccione y lubrique el engranaje, sustitllyalo si es necesario
500,000 ciclos

. Inspeccione todos los anillos téricos, juntas y sellos;
sustituyalos si es necesario

. Limpie o sustituya los silenciadores de bronce

1,000,000 ciclos

«  Sustituya todos los rodamientos

. Inspeccione todos los engranajes para detectar desgaste
excesivo o dafios, y sustitiyalos si es necesario.

. Inspeccione todos los resortes y sustitiyalos si es
necesario.
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La reparacion del equipo solo debe llevarla a cabo personal
debidamente capacitado.

Sustituya las piezas desgastadas o dafadas utilizando
Unicamente piezas de repuesto originales fabricadas o
suministradas por Apex Tool Group, LLC o por Apex Tool Group
S.A.S. El uso de piezas diferentes a las suministradas por el
fabricante puede afectar al rendimiento de la herramienta,
aumentar los problemas de mantenimiento o anular la garantia
del fabricante.

Revise el husillo para detectar desgaste excesivo o dafios en
las roscas.

Transporte o almacenamiento

Temperatura ambiente: entre +41 °F y +104 °F (+5 °C y +40 °C)
Humedad relativa admisible: 25 %-90 %, sin condensacion

Gestion de residuos

Siga todas las directrices locales para el
desecho de todos los componentes del equipo
y el embalaje.

Localizacion de fallos

ES
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Funcionamiento

. Posible causa Solucion
incorrecto
La herramienta no L . Verifique que haya una presion de aire
Presion de aire escasa o nula > :
se pone en adecuada en la entrada de la herramienta
marcha Verifique que el anillo reversible esté en la
Anillo reversible fuera de su posicién |- posicién de sentido horario o de sentido
antihorario
Resorte d? .l?] varilla de disparo fuera - Es necesario desmontar la herramienta
de su posicion
. Es necesario desmontar la herramienta
Engranajes rotos > o :
(sustitucion de piezas)
La herramienta no|Ajuste de par de torsién demasiado .
. - Reduzca el ajuste de par
se detiene alto
Presion de trabajo < 58 psi (400 kPa) |- Aumente la presion de aire de trabajo
No es posible Los dientes de la llave de ajuste estan . .
. - Sustituya la llave de ajuste
ajustar el par de |gastados o rotos
torsion Los dientes de la tuerca de ajuste N Es necesario desmontar el embrague
estan gastados o rotos (sustitucion de piezas)
La herramienta L . . Compruebe si hay obstrucciones en la
) : Presion de aire reducida > . . :
pierde potencia tuberia de suministro de aire
Compruebe si el lubricador de la tuberia
Falta de lubricacion - neumatica estd lleno de lubricante y si
funciona correctamente
Obstruccion en el escape del motor > lt;Irr:rE)clz 0 sustituya los silenciadores de
Alabes del rotor engrosados por N Compruebe el filtro de la tuberia neumatica,
exceso de humedad vacie el depdsito si es necesario
Alabes del rotor gastados > Es ngce§grlo de;montar la herramienta
(sustitucion de piezas)
. . Es necesario desmontar la herramienta
Rodamientos o engranajes gastados |2 o ;
(sustitucion de piezas)
Fuga de aire en el| Adaptador de admision flojo - Apriete el adaptador de admisién
adaptador de Anillo térico gastado en el adaptador i Gl
admision de admisién - Sustituya el anillo térico
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Fabricante: Seguranga:

Apex Tool Group, LLC
670 Industrial Drive
Lexington, Carolina do Sul 29072, EUA

Importadores:

Apex Tool Group GmbH
Industriestrafte 1
D-73463 Westhausen, Alemanha

Apex Tool Group SAS

25 Avenue Maurice Chevalier - Z|
77330 Ozoir-La-Ferriére

Francga

Para este manual de instrugoes

Alingua original deste manual de instrugdes é o inglés. Este
manual de instrugdes destina-se a todas as pessoas que
irdo operar e manter este equipamento.

Este manual de instru¢des tem os seguintes objetivos:

* Ele fornece instrugbes importantes para a operagao
segura e eficiente.

» Descreve a fungéo e operagao deste equipamento.

» Serve como guia de referéncia para dados técnicos,
intervalos de manutengdo e pedidos de pecgas de
reposicao.

+ Fornece informagbes a respeito de equipamentos
opcionais.

Simbolos no texto:

— Identifica instrugcdes a serem seguidas.
. Identifica uma lista.
<..> Indica um numero de referéncia de imagens de

pecas expandidas.

Negrito Indica uma caracteristica ou instrugdo importante.

Grafico de identificagao:
> Indica um movimento direcional.
4 Indica uma fungéo ou forga.

Protecao dos direitos autorais:

Apex Tool Group, LLC, reserva-se o direito de modificar,
complementar ou melhorar o presente documento ou o
produto sem aviso prévio. O presente documento nédo
pode ser reproduzido de forma alguma, em seu todo ou
parcialmente, ou copiado para outra linguagem de leitura
natural ou por maquina ou para um suporte de dados, seja
eletrénico, mecanico, 6tico ou outro, sem a autorizagédo
expressa por escrito da Apex Tool Group, LLC.

Avisos e instrugoes

As indicagbes de aviso sao identificadas por uma palavra
sinalizadora e um simbolo.

e A palavra sinalizadora indica a
probabilidade do risco iminente.
» O simbolo descreve o tipo de risco.

importancia e a

ATENGCAO

A

CUIDADO

A

] OBSERVAGAO GERAL identificainformagdes
1 uteis que podem incluir orientagbes de
aplicacdo, mas ndo situagdes perigosas.

Indica uma situagao potencialmente perigosa
para a saude e a segurancga. Se este aviso
nao for levado em consideragao, pode ocorrer
morte ou lesdes muito graves.

Indica uma situagao potencialmente perigosa
que, se nao evitada, pode resultar em lesao
leve ou moderada ou danos materiais ou
ambientais.

Simbolos no produto

Assegure-se de compreender seu significado antes de usar
este equipamento.

Leia todas as instrugbes

A protecdo para os olhos deve ser usada
durante todo o tempo de operagdao e
manutencao desta ferramenta.

A protecdo para os olhos deve ser usada
durante todo o tempo de operagdo e
manutencao desta ferramenta.

Segue normas CE

C€
EAL

Conformidade Eurasia
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Instrugoes gerais de seguranga
Utilizagao designada

Uma ferramenta de conjunto pneumatico deve ser usada
apenas para apertar as juntas com rosca ou para passar
fixadores usando soquetes de encaixe ou brocas elétricas do
tipo industrial.

ATEN(;I\O Nunca use soquetes ou brocas do tipo ferramenta
manual com uma ferramenta elétrica industrial.
Os soquetes ou brocas de ferramentas manuais
podem quebrar, causando perigo devido as

pecas que se projetardo.

Nao modificar a ferramenta, qualquer protegdo ou acessorio,
exceto se aprovado por escrito pela Apex Tool Group LLC.
Todos os dispositivos de seguranga devem ser devidamente
instalados e mantidos em boas condigées.

ATE Ngf\o Qualquer abuso ou uso indevido desta ferramenta,
dos soquetes de encaixe, brocas ou acessorios
pode ser extremamente perigoso. Recomendamos
usar soquetes de encaixe e brocas da marca

Apex® fabricados pela Apex Tool Group, LLC.

Colocacao em servigo

Somente pessoas treinadas devem instalar, ajustar, operar ou
reparar esta ferramenta.

Inspecao da ferramenta de fixagao

Inspecione o encaixe do soquete ou a broca
antes da instalagdo e do uso. Substitua um
encaixe de soquete ou broca gasto ou danificado
imediatamente para evitar a quebra durante o
uso.

ATENCAO

Certifique-se de que o encaixe do soquete ou
broca esteja devidamente conectado antes de
operar a ferramenta.

Equipamento de proteg¢ao pessoal

E necessario ser cauteloso, prestar atengao
no que esta fazendo e agir com sensatez
em todos os momentos ao trabalhar com
uma ferramenta elétrica. Jamais usar uma
ferramenta pneumatica sob influéncia
de drogas, alcool ou medicamentos. Um
momento de desatengao ao usar uma ferramenta
pneumatica pode causar sérias lesoes.

ATENGAO

A

Risco de lesdo por enroscamento ou aprisionamento no
maquinario:

Ao trabalhar com pegas em rotagao fica proibida
a utilizagao de luvas.

— Use roupas justas.

— Se necessario, use uma rede para cabelo.

PT
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Risco de ferimento devido a reagao ao torque:

Ferramentas de montagens do tipo bancada
de angulo reto, ferramentas de embreagem
com ajuste de desligamento na saida maxima
de poténcia da ferramenta ou uma queda na
pressao do ar pode causar uma reagao de torque
e possivel ferimento nas maos do operador.

Ao operar ferramentas de montagem de angulo reto, certifique-
se de que o acelerador esteja posicionado em relagédo ao
cabecgote do angulo de forma que ele néo seja forgado contra
um objeto adjacente na posigao "Ligado" devido a reagao do
torque.

O cabegote do angulo pode ser reposicionado em relagdo a
alavanca do acelerador para acomodar a localizagao correta
da aplicagao.

Se sua ferramenta devera operar no sentido reverso, localize a
alavanca do acelerador na posigao neutra para evitar que fique
presa em uma das diregoes.

-l = . l)
Eixo de rotagéo Reagao do torque

Descricao:

As séries 24RAS e 34RAS sao apertadeiras tipo paralisagdo. A
ferramenta desce pelo fixador até que a resisténcia de torque
no fixador faga com que a ferramenta fique paralisada. Quando
a ferramenta para, o acelerador é liberado pelo operador
e a ferramenta é removida da aplicagdo de montagem. As
ferramentas do tipo paralisagcdo podem produzir torques
precisos, principalmente em grupos de produtos com diferentes
taxas de torque; no entanto, a sua saida de torque pode ser
facilmente influenciada pelo operador e por flutuagdes na
pressdo da linha de ar. Os operadores devem ser instruidos
para deixar a ferramenta parar antes de soltar o acelerador e
evitar puxar ou arrancar a ferramenta depois de parar.

As apertadeiras das séries 24RAA e 34RAA sao equipadas
com uma embreagem Clecomatice™ ajustavel. A ferramenta
vai desligar no exato momento em que a embreagem atingir
seu torque ajustavel pré-definido. Esta agdo proporciona
um método preciso de controle de torque sem sacrificar a
velocidade da ferramenta.

Ajuste do torque da embreagem

Desligue a alimentacdo de ar para a ferramenta antes de
ajustar a embreagem.

Gire a tampa de ajuste na embreagem para expor a abertura de
acesso. Insira a ferramenta de ajuste da embreagem (204963)
através da abertura e coloque a porca de ajuste.

Gire a ferramenta de ajuste no sentido horario para aumentar o
torque ou no sentido anti-horario para diminuir o torque. Nota:
Para melhores resultados, comece com o torque minimo e ajuste
na diregdo maxima até atingir a configuragdo de torque desejada.
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Configuragao de produtos

Componentes da apertadeira das séries 24 e 34.

Admissao de ar

Alavanca do acelerador

Motor e engrenagem

Anel de reversao

Embreagem Clecomatic (modelos 24RAA e 34RAA)
Acoplamento da apertadeira angular

Fuso de saida da broca quadrada

Nogohrwbh=

Nomenclatura de produto

[XX]| R A X [ XX] A [ X | X

Série da ferramenta
24
34

Rotagdo
R = Reversivel

Estilo de ferramenta
A = Angulo direito

Controle de torque
A = Embreagem Clecomatic
S = Paralisagao

Torgue maximo

Série 24RA Série 34RA
06 = 55Nm 08 = 8,0 Nm 41=41Nm
07 =7,0Nm 09 = 9,0 Nm 47 = 47 Nm
08 = 8,0 Nm 11=11Nm 54 = 54 Nm
11 =11 Nm 15=15Nm 68 = 68 Nm
12= 12 Nm 17 =17 Nm 75=75Nm
13 =13 Nm 26 = 26 Nm
19 =19 Nm 28 = 28 Nm
21=21Nm 33 =33 Nm
23 = 23 Nm 36 = 36 Nm
26 = 26 Nm 37 = 37 Nm

Terminac&o da ferramenta
A = Cabega do angulo

Tamanho da cabega do angulo
L = Servigo leve
M = Servigo médio
H = Servigo pesado
X = Servico extra pesado
Z = Servigo super pesado

Broca quadrada
2 = 1/4" (somente WL)
3=3/8"
4 = 1/2" (somente AZ)
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Especificacoes RAA

Embreagem Clecomatic™ de Angulo Direito
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Intervalo da ferramenta Velocida . Altura da Lado ao Consumo de ar
Numero do Broca . " Comprimento| Peso
modelo quadrada Tq max Tq min de livre cabeca centro Admiss3o |D.I. min da SCFM
pés-bs.| Nm |pésibs.] Nm | ™ [“ool. [ mm |Ibs] kg | pol. | mm | pol. | mm | de ar NPT |mangueira
Série 24RAA
24RAA06AL3 3/8" 4 55 3 4,1 2200 | 14,1 | 358 [2,6(1,2(1,08(27,5|0,47]12,0 3/8" 5/16" 24
24RAA07AL3 3/8" 5 6,8 3 4,1 1770 | 14,1 | 358 |2,6|1,2(1,08(27,5|0,47]|12,0] 3/8" 5/16" 24
24RAA11AL3 3/8" 8 11,0 5 6,8 1260 | 14,1 | 358 [2,6]1,2]1,08[27,5(0,47]|12,0 3/8" 5/16" 24
24RAA12AM3 3/8" 9 12,2 5 6,8 | 1200 [ 14,2 [ 360 [2,8[1,3]1,16]29,5]0,52]|13,2] 3/8" 5/16" 24
24RAA19AM3 3/8" 14 19,0 7 10,0 | 700 | 15,0 | 380 |3,2|1,4|1,16[29,5|0,52|13,2| 3/8" 5/16" 24
24RAA23AM3 3/8" 17 23,0 9 122 | 600 | 15,0 | 380 |3,2]|1,4|1,16(29,5/0,52|13,2| 3/8" 5/16" 24
Série 34RAA
34RAA08AL3 3/8" 6 8,1 4 55 | 2060 | 14,5| 368 [2,7[1,2]1,08|27,5|0,47]|12,0] 3/8" 5/16" 34
34RAA11AL3 3/8" 8 11,0 5 6,8 | 1675 | 14,5 | 368 [2,7(1,2]1,08|27,5|0,47]|12,0] 3/8" 5/16" 34
34RAA15AM3 3/8" 11 15,0 7 10,0 | 1185 | 14,6 | 370 [2,9]1,3]|1,16[29,5|0,52|13,2| 3/8" 5/16" 34
34RAA26AH3 3/8" 19 26,0 10 136 | 710 | 154 | 390 |3,2]1,5|1,22(31,0/0,57|14,4| 3/8" 5/16" 34
34RAA28AH3 3/8" 20 27,1 10 136 | 580 | 154 | 390 |3,3]|1,5/1,22(31,0/0,57|14,4| 3/8" 5/16" 34
34RAA33AX3 3/8" 24 33,0 12 16,3 | 545 | 155 393 |3,5(|1,6]/1,36[34,5/0,67|17,1 3/8" 5/16" 34
34RAA37AX3 3/8" 27 37,0 14 19,0 | 480 | 156 | 397 |3,4]1,5]|1,36[34,5/0,67|17,1 3/8" 5/16" 34
34RAA47TAX3 3/8" 35 47,5 17 23,0| 385 | 156 | 397 |3,4[1,5]1,36(34,5|0,67(17,1 3/8" 5/16" 34
34RAAB8AZ3 3/8" 50 68,0 25 34,0 255 16,2 | 411 |3,7(1,7(1,60|41,0|0,70] 18,0 3/8" 5/16" 34
34RAA75AZ3 3/8" 55 75,0 28 38,0 155 17,0 | 431 |3,9(1,8(1,60|41,0|0,70] 18,0 3/8" 5/16" 34
34RAA68AZ4 12" 50 68,0 25 340 | 255 | 16,2 | 411 [3,7[1,7[1,60[41,0]/0,70[18,0] 3/8" 5/16" 34
34RAAT5AZ4 12" 55 75,0 28 380 ] 155 |17,0] 431 [39[1,8[1,60[41,0]/0,70[18,0] 3/8" 5/16" 34
Modelos com uma terminagdo "AL2" sdo saida de acionamento quadrado de 1/4".
Especificagcoes RAS
Paralisacao de angulo direito
i L. . . Alturada | Lado ao Consumo de ar
Numero do Broca [ Torque maximo |Velocidade|Comprimento| Peso e T - .
modelo quadrada livre (rpm) e Admissdo|D.l. minda| c..
pés-lbs.| Nm pol. | mm [1bs | kg | pol.| mm | pol.| mm | de ar NPT | mangueira
Série 24RAA
24RAS13AM3 | 3/8" 96 [130] 1200 [11,7] 297 [2,2]1,0]1,2]30,0]/0,5[13,0] 3/8" 5/16" 24
Série 34RAA
34RAS11AL3 3/8" 8,1 11,0 1675 12,01 305 |2,1{1,0(1,1]128,0(0,5[12,0 3/8" 5/16" 34
34RAS28AH3 3/8" 20 28,0 710 12,91 328 |2,6(1,2(1,2]131,0(0,6 14,0 3/8" 5/16" 34
34RAS36AX3 3/8" 26 36,0 545 13,0 330 |2,8(1,3]|1,4]35,0(0,7]|17,0 3/8" 5/16" 34
Valores de ruido e vibragoes
Ruido Vibracao
Modelo 5
dBA m/s?
Série 24RAA <79 <25
Série 24RAS <79 <25
Série 34RAA <81 <25
Série 34RAS <81 <25
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Operation:

Alimentacgao de ar

Conectar a ferramenta a um abastecimento de ar limpo e lubrificado,
capaz de fornecer um abastecimento maximo de 90 psig na
ferramenta, com a ferramenta ligada e a alavanca completamente
para baixo. Certificar-se de que a valvula de intercepgao de ar esta
instalada de modo acessivel dentro do local de trabalho.

Parametro
Mangueira de ar
comprimido
Area de presséo
de trabalho

Descrigao
Diametro interno minimo: 5/16" (7,9 mm)
Comprimento maximo: 16,4' (5 m)

Desempenho nominal a: 90 psi (620 kPa)

Qualidade do ar de acordo com ISO 8573-1,
classe de qualidade 2.4.3
O ar comprimido deve estar limpo e seco.

Ar comprimido

Os lubrificadores da linha pneumatica que injetam odleo
diretamente na entrada da ferramenta sempre que um ciclo é
iniciado séo excelentes para aplicagdes de ciclo curto, tais como
aparafusamento de parafusos ou ajuste de porcas. Em muitas
das aplicagdes mais rapidas, a operagao da ferramenta é tao
curta que os lubrificadores da linha pneumatica convencionais
nao conseguem alimentar dleo para a ferramenta.

Se a alimentagao de ar no estiver equipada com um lubrificante
da linha de ar, a ferramenta deve ser lubrificada manualmente.
Para lubrificar a ferramenta manualmente, desconectar a linha
de alimentagao de ar da ferramenta e inserir 2-3 gotas de 6leo
de linha de ar apropriado na conexao de entrada da ferramenta.
Lubrificar a ferramenta a mao diariamente ou se ela comegar a
perder velocidade ou poténcia.

I
LrCs Embalagem Oleo
peca
540397 1 quarto (0,94 1) Airlube 10W/NR-420LB DR
533485 | 1 galdo americano (3,78 1) | Airlube 10W/NR-420LB DR

Lubrificantes

A aplicativo da ferramenta de montagem determina a frequéncia
com que ela é engraxada. Toda engrenagem deve receber uma
quantidade generosa de graxa a cada intervalo de servigo.

LPes Embalagem Graxa

peca
540450 16 ongas (0,45 kg) Black Pearl EP-NLGI-0
540395 2 ongas (0,06 kg) Magnalube-G
513156 16 oncas (0,45 kg) Magnalube-G
541444 2 ongas (0,06 kg) Rheolube 363AX-1
541445 16 ongas (0,45 kg) Rheolube 363AX-1

Instrugoes de operagao

Esta ferramenta ndo é eletricamente isolada. Nao operar
onde haja possibilidade de contato com cabeamento elétrico,
gasodutos, tubulagdo de agua, etc. Inspecione a area de
trabalho minuciosamente antes de operar a ferramenta.

A area de trabalho devera estar limpa, organizada, bem
ventilada e iluminada.

Certifique-se de que o ambiente de trabalho esteja
livre de elementos inflamaveis e combustiveis
que poderiam causar uma explosdo devido a
centelhas produzidas a partir do processo de
montagem.

PT
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Acople totalmente o encaixe do soquete ou broca com a
aplicagéo de montagem antes de ligar a ferramenta.

Durante a operagao da ferramenta ou quando a alimentagao de
ar estiver conectada, mantenha as méos longe do encaixe do
soquete ou broca, evitando ferimentos.

Desconecte sempre a alimentagdo de ar da ferramenta antes
de mudar os encaixes de soquete, brocas ou de fazer ajustes
na ferramenta.

Nao apoie a ferramenta sobre uma superficie até que o encaixe
do soquete ou broca tenha parado completamente. Certifique-
se de que a ferramenta tenha parado antes de mové-la para
outro local.

Nunca carregar a ferramenta pela mangueira da alimentagao de ar.
Para prevenir que a ferramenta ligue acidentalmente, desconecte a
linha de alimentagdo de ar se mover a ferramenta para outro local.

Caso notar algum som incomum ou vibragao excessiva, desligar
a ferramenta e desconectar a alimentagéo de ar imediatamente.
Um técnico qualificado deve efetuar a inspegéo para o reparo
da ferramenta antes de coloca-la de volta a operacao.

As presentes instrugbes de seguranca nao tencionam de
serem completas. O operador devem estudar e atender as leis
federais, estaduais e regulamentagdes locais aplicaveis.

Manutencgao:
Intervalos minimos de manuteng¢ao recomendados

As seguintes recomendagdes séo diretrizes iniciais e devem
ser adaptadas de acordo com a utilizagdo da ferramenta.

Esses intervalos de manutengdo recomendados sdo validos
para a maioria dos grupos de produtos.

Diariamente (antes ou depois de cada turno):

. Limpe a ferramenta, remova toda a sujeira e entulho

. Inspecione a mangueira de alimentacdo de ar e as
conexodes

. Inspecione o filtro da linha de ar, o regulador e lubrificador
quanto a taxa de lubrificagdo adequada

*  Verifique a alimentagao de ar quanto a pressdo adequada

«  Verifigue se todas as protegdes estdo adequadamente
instaladas

. Inspecione todos os componentes externos quanto ao
encaixe adequado ou danos

*  Verifique se ha vibragao ou ruido excessivo na ferramenta.

100.000 ciclos

*  Verifique a velocidade do motor - limpe ou repare conforme
necessario

*  Verifigue se ha vazamentos de ar externo - substitua os
anéis o conforme necessario

. Inspecione o fuso de saida da broca quadrada quanto a
danos

. Inspecione e lubrifique a engrenagem, substitua conforme
necessario
500.000 ciclos

. Inspecione todos os anéis-o, as gaxetas e vedagoes -
substitua conforme necessario

. Limpe ou substitua os abafadores de bronze
1.000.000 ciclos
. Substitua todos os rolamentos

. Inspecione todas as engrenagens quanto a desgaste
excessivos ou danos e substitua conforme necessario.

. Inspecione todas as molas e substitua conforme necessario.

Page 32



Cleco

Production Tools

TM12-1108-LG1

PT

Somente profissionais qualificados e treinados podem consertar

este equipamento.

Substitua as pegas desgastadas ou danificadas utilizando
somente pecas de reposicdo da marca original produzidas
ou fornecidas pela Apex Tool Group, LLC ou Apex Tool Group
S.A.S. O uso de pegas que nado sejam aquelas fornecidas
pelo fabricante podem afetar o desempenho, aumentar os
problemas de manutengao ou invalidar a garantia do fabricante.

Verifique se o fuso apresenta desgaste excessivo ou danos nas

roscas.

Transporte ou armazenamento

Temperatura ambiente: +41° F a +104° F (+5° C a +40° C)

Umidade relativa aceitavel: 25%-90%, sem condensagao

Eliminagao

Observe e siga todas as diretrizes locais para
descarte de quaisquer componentes deste
equipamento e sua embalagem,

Detecc¢ao de erros

Defeito

Possiveis causas

Solugéao

A ferramenta nao

Certifique-se de que haja pressao adequada

admissao

estdo desgastados

. Pressédo do ar zerada ou baixa > -
liga do ar na admissao do ar da ferramenta
Anel de reversao fora da posicao > Certlflq_u?-se de que o ane'I Qe reversao e§t_eja
na posicao de sentido horario ou anti-horario
Mola da haste do curso fora da . -
- - E necessério desmontar a ferramenta
posicéo
Enarenaaens quebradas > E necessario desmontar a ferramenta
9 9 q (substituicdo das pecgas)
Aferramenta ndo [Torque ajustado demasiado elevado |- Reduza a configuragao de torque
desliga 3 i
o Eg,zs)sao de trabalho < 58 psi (400 - Aumente a pressao de trabalho
Impossivel ajustar|Dentes na chave de ajuste estéo > Substitua a chave de ajuste
o torque desgastados ou quebrados
Dentes na porca de ajuste estao E necessario desmontar a embreagem
> A
desgastados ou quebrados (substituicdo das pecas)
Aferramepta. Pressio do ar reduzida > Verlflquc:-*-, a linha de alimentacéo de ar quanto a
perde poténcia obstrugoes
Verifique o lubrificador da linha de ar para
Falta de lubrificacéo - certificar-se de que esteja cheio de lubrificante
e funcionando adequadamente
Ar de gxaustao do motor esta - Limpe ou substitua os abafadores de bronze
obstruido
Laminas do rotor estdo inchadas > Verifique o filtro da linha de ar; esvazie o
devido a umidade excessiva reservatorio, se necessario
A = E necessario desmontar a ferramenta
Laminas do rotor estdo desgastadas |2 o
(substituicdo das pecgas)
Rolamentos ou engrenagens E necessario desmontar a ferramenta
> o
desgastadas (substituicdo das pegas)
Vazamento de ar |Adaptador da admisséo esta solto - Aperte o0 adaptador da admisséo
no adaptador da [Anel-o ou adaptador da admissao .
- Substitua o anel-o
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Produttore:

Apex Tool Group, LLC
670 Industrial Drive
Lexington, South Carolina 29072, USA

Importatori:

Apex Tool Group GmbH
Industriestrafte 1
D-73463 Westhausen, Germany

Apex Tool Group SAS

25 Avenue Maurice Chevalier - Z|
77330 Ozoir-La-Ferriére

France

Per le presenti Istruzioni d'uso

La lingua originale delle presenti istruzioni per l'uso &
l'inglese. |l presente manuale di istruzioni & destinato a tutto
il personale che si occupa dell'utilizzo e della manutenzione
di questo equipaggiamento.

Il presente manuale di istruzioni ha i seguenti obiettivi:

fornisce importanti indicazioni per un utilizzo sicuro ed
efficiente;

descrive la funzione ed il funzionamento di questo
equipaggiamento;

funge da documento di riferimento per i dati tecnici, gli
intervalli di manutenzione e le ordinazioni dei ricambi;

fornisce informazioni inerenti alle dotazioni opzionali.

Simboli presenti nel testo:

— Identifica le istruzioni da seguire.

. Identifica un elenco.

<..> Indica un numero di riferimento dai disegni esplosi
per le parti di ricambio.

Grassetto Indica una caratteristica o un'istruzione

importanti.

Simboli d'identificazione:
- indica un movimento direzionale.
4 indica una funzione o una forza.

Avvertenze sui diritti:

Apex Tool Group, LLC si riserva il diritto di apportare
delle modifiche al documento o al prodotto, di completarlo
e/o di ottimizzarlo senza alcun preavviso. Senza
espressa approvazione di Apex Tool Group, LLC, questa
documentazione non puo0 essere riprodotta né in toto, né
in parte in qualsivoglia modo o riportata in un'altra lingua
naturale o leggibile meccanicamente, oppure su un supporto
dati elettronico, meccanico, ottico o di altro genere.

Sicurezza:

Cleco
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Segnalazioni ed avvertenze

Le segnalazioni sono contrassegnate da un avvertimento ed
un pittogramma.

« L'avvertimento caratterizza la gravita e la probabilita del
pericolo imminente.
« |l pittogramma indica il genere di pericolo.

Indica una situazione potenzialmente
pericolosa per la salute e la sicurezza delle

AVVERTENZA persone. Se questo avvertimento non viene
é rispettato, si possono verificare lesioni gravi o
mortali.
Indica una situazione potenzialmente
pericolosa che, se non evitata, pud
ATTENZIONE comportare lesioni di lieve o moderata
é entita, oppure provocare danni materiali ed
ambientali.
NOTA GENERALE identifica informazioni utili
che possono includere anche suggerimenti per
]

I'applicazione, ma non situazioni pericolose.

1

Simboli sul prodotto

Accertarsi di aver compreso il significato di questi simboli
prima di usare l'attrezzatura.

Leggere tutte le istruzioni

Indossare sempre le protezioni per gli occhi
mentre l'utensile & in funzione o durante gl
interventi di manutenzione.

Indossare sempre le protezioni per gli occhi
mentre l'utensile & in funzione o durante gli
interventi di manutenzione.

Conformita CE

CE
EAL
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Istruzioni generali di sicurezza

Uso conforme

Utilizzare gli
esclusivamente per il
I'applicazione di raccordi
industriale, inserti o chiavi.

utensili per assemblaggio pneumatico
serraggio di giunti filettati o per
mediante elettroutensili di tipo

AVVERTENZA Mai utilizzare inserti o chiavi per utensili manuali
f con un elettroutensile industriale. Gli inserti o

chiavi per utensili manuali possono rompersi,
creando il rischio di pezzi volanti.

Non modificare I'utensile, eventuali protezioni o accessori salvo

autorizzazione scritta da parte di Apex Tool Group, LLC. Tutti i

dispositivi di sicurezza devono essere correttamente installati e

mantenuti in buono stato di funzionamento.
AVVERTENZA Qualsiasi

A\

Messa in servizio

Il presente utensile deve essere installato, regolato, azionato
o riparato esclusivamente da personale debitamente formato.

abuso o uso scorretto di questo
utensile, di chiavi, inserti o accessori puo risultare
estremamente pericoloso. Si raccomanda di
utilizzare inserti e chiavi di marca Apex® prodotti
da Apex Tool Group, LLC.

Ispezione dell'utensile di fissaggio
AVVERTENZA Prima di

A

installazione e uso, esaminare
accuratamente la chiave o l'inserto. Sostituire
immediatamente la chiave o linserto
eventualmente usurati o danneggiati per evitare
che si rompano in corso d'uso.

Prima di azionare I'utensile, assicurarsi che
chiave o inserto siano fissati correttamente.

Dispositivi di protezione individuale

AVVERTENZA a) Procedere con cautela, prestare attenzione

a quello che si sta facendo ed agire in modo

A ragionevole ogniqualvolta si stia utilizzando

un utensile pneumatico. Non utilizzare mai

un utensile pneumatico qualora ci si trovi

sotto l'influenza di droghe, alcool, o farmaci.

Un momento di distrazione durante I'uso di un
utensile pneumatico pud causare lesioni gravi.

Pericolo di lesioni causate da avvolgimento ed impigliamento
nella macchina:

Non utilizzare guanti se si lavora su parti rotanti.

— indossare indumenti aderenti;

— se necessario, indossare una retina per i
capelli.
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Rischio di lesioni dovuto a reazione di coppia:

Utensili per assemblaggio di tipo stallo ad angolo
retto, utensili a frizione con spegnimento regolato
alla massima uscita di potenza o una diminuzione
della pressione dell'aria possono provocare una
reazione di coppia e potenziali lesioni alle mani
dell'operatore.

Quando si azionano utensili per assemblaggio ad angolo retto,
assicurarsi che la valvola a farfalla sia posizionata relativamente
alla testa ad angolo in modo che non rimanga bloccata contro un
oggetto adiacente nella posizione “ON” a causa della reazione
di coppia.

La testa ad angolo pud essere riposizionata rispetto alla
leva della valvola a farfalla per una posizione corretta per
I'applicazione.

Se l'utensile deve essere capovolto, posizionare la leva della
valvola a farfalla in posizione neutra per evitare che rimanga
bloccata in entrambe le direzioni.

el u . l)
Rotazione mandrino Coppia di reazione

Descrizione:

Le serie 24RAS e 34RAS sono avvitatori con coppia di stallo.
L'utensile avvita il raccordo finché la resistenza della coppia
nel raccordo stesso non causa lo stallo dell'utensile. Quando
l'utensile va in stallo, la valvola a farfalla viene rilasciata
dall'operatore e lutensile & rimosso dall'applicazione di
montaggio. Gli utensili con coppia di stallo possono garantire
coppie precise, specialmente in applicazioni caratterizzate da
coppie variabili; tuttavia, la loro coppia erogata pud essere
facilmente influenzata dall'operatore e da possibili fluttuazioni
nella linea dell'aria compressa. Gli operatori devono essere
istruiti per consentire lo stallo dell'utensile prima di rilasciare la
valvola a farfalla e per evitare di tirare o storcere I'utensile una
volta sopraggiunto lo stallo.

Le serie di avvitatori 24RAA e 34RAA sono equipaggiate con una
frizione Clecomatice® regolabile. L'utensile siarrestera nell'istante
in cui la frizione raggiungera la coppia regolabile preimpostata.
Questa azione fornisce un metodo accurato di controllo della
coppia senza compromettere la velocita dell'utensile.

Regolazione coppia della frizione

Disinserire l'alimentazione pneumatica dell'utensile prima di
procedere con la regolazione della frizione.

Ruotare il coperchio di regolazione sulla frizione per esporre
I'apertura di accesso. Inserire I'utensile di regolazione frizione
(204963) attraverso l'apertura e mettere in funzione I'avvitatore.

Ruotare [l'utensile di regolazione in senso orario per
incrementare la coppia oppure in senso antiorario per diminuire
la coppia. Nota: per ottenere i migliori risultati, avviare I'utensile
dalla coppia minima e regolare nella direzione massima finché
non viene raggiunta l'impostazione desiderata.
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Configurazione prodotto

Componenti degli avvitatori delle serie 24 e 34.

Attacco per l'aria
Leva valvola a farfalla
Motore ed ingranaggi
Anello di inversione

Nookwh=

Nomenclatura del prodotto

Frizione Clecomatic (modelli 24RAA e 34RAA)
Attacco avvitatore ad angolo retto
Mandrino per l'attacco quadrato in uscita

Cleco

Production Tools

[XX] R| A ] X
Serie utensili
24
34
Rotazione
R = Reversibile
Esecuzione utensile
A = Angolo retto
Controllo coppia
A = Frizione Clecomatic
S = Stallo
Coppia massima
Serie 24RA Serie 34RA
06 = 5.5Nm 08 = 8.0 Nm 41=41Nm
07 =7.0Nm 09 = 9.0 Nm 47 = 47 Nm
08 = 8.0 Nm 11=11Nm 54 = 54 Nm
11 =11 Nm 15=15Nm 68 = 68 Nm
12 =12 Nm 17 = 17 Nm 75=75Nm
13 =13 Nm 26 = 26 Nm
19 = 19 Nm 28 = 28 Nm
21=21Nm 33=33Nm
23 =23 Nm 36 = 36 Nm
26 = 26 Nm 37 =37 Nm

Terminazione utensile

A = Testa ad angolo

Dimensione testa ad angolo

L = Applicazioni leggere

M = Applicazioni medie

H = Applicazioni pesanti

X = Applicazioni extra pesanti
Z = Applicazioni super pesanti

Attacco quadrato

2= 1/4" (solo AL)

3=3/8"

4= 1/2" (solo AZ)
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Specifiche RAA

Frizione ad angolo retto Clecomatic™

Gamma utensile Velocita |\ unah 5 Altezza Bordo- Consumo d'aria
Numero | Attacco "¢ 0 i oy Coppiamin. | avuoto | O g eSO testa centro | Attacco |y g
modello quadrato P per l'aria g SCFM
piedillibbre | Nm | piediflibbre | Nm | (giri/min) | mm | libbre [ kg [ in | mm | in | mm| NPT 1.D.

Serie 24RAA

24RAA06AL3 3/8" 4 55 3 4.1 2200 1411358 2.6 |1.211.08|27.5|0.47|12.0 3/8" 5/16" 24
24RAA07AL3 3/8" 5 6.8 3 4.1 1770 |14.11358| 2.6 |1.2]1.08(27.5|0.47]12.0 3/8" 5/16" 24
24RAA11AL3 3/8" 8 11.0 5 6.8 1260 1411358 2.6 |1.2]1.08]|27.5|0.47|12.0 3/8" 5/16" 24
24RAA12AM3 3/8" 9 12.2 5 6.8 1200 1421360 2.8 |1.3]1.16]29.5|0.52]13.2 3/8" 5/16" 24
24RAA19AM3 3/8" 14 19.0 7 10.0 700 15.0(380| 3.2 [1.4]1.16]|29.5|0.52|13.2 3/8" 5/16" 24
24RAA23AM3 3/8" 17 23.0 9 12.2 600 15.0(380| 3.2 [1.4]1.16]/29.5|0.52|13.2 3/8" 5/16" 24
Serie 34RAA

34RAA08AL3 3/8" 6 8.1 4 55 2060 1451368 2.7 |1.211.08]|27.5|0.47|12.0 3/8" 5/16" 34
34RAA11AL3 3/8" 8 11.0 5 6.8 1675 1451368 2.7 |1.211.08]|27.5|0.47|12.0 3/8" 5/16" 34
34RAA15AM3 3/8" 1" 15.0 7 10.0 1185 146|370| 29 |1.3]1.16]|29.5|0.52|13.2 3/8" 5/16" 34
34RAA26AH3 3/8" 19 26.0 10 13.6 710 1541390 3.2 |1.5]1.22131.0|10.57|14.4 3/8" 5/16" 34
34RAA28AH3 3/8" 20 271 10 13.6 580 1541390 3.3 |1.5|1.22131.0|10.57|14.4 3/8" 5/16" 34
34RAA33AX3 3/8" 24 33.0 12 16.3 545 15.5[393| 3.5 [1.6]1.36]|34.5|/0.67]17.1 3/8" 5/16" 34
34RAA37AX3 3/8" 27 37.0 14 19.0 480 156397 34 |15]|1.36]|34.5|0.67]|17.1 3/8" 5/16" 34
34RAA47AX3 3/8" 35 47.5 17 23.0 385 15.6(397| 34 [1.5]1.36]|34.5]|0.67]17.1 3/8" 5/16" 34
34RAAB8AZ3 3/8" 50 68.0 25 34.0 255 16.2411| 3.7 [1.7]11.60]|41.0/0.70| 18.0 3/8" 5/16" 34
34RAA75AZ3 3/8" 55 75.0 28 38.0 155 17.0(431| 3.9 [1.8]1.60|41.0/0.70|18.0 3/8" 5/16" 34
34RAAB8AZ4 1/2" 50 68.0 25 34.0 255 16.2| 411 3.7 |1.7]1.60]|41.0|0.70] 18.0 3/8" 5/16" 34
34RAA75AZ4 1/2" 55 75.0 28 38.0 155 17.0{431f 39 [1.8]1.60]/41.0]0.70f18.0 3/8" 5/16" 34

| modelli con terminazione "AL2" sono per attacco quadrato in uscita da 1/4".

Specifiche RAS

Stallo ad angolo retto

Coppia it3 J Altezza | Bordo- Consumo d'aria
Numero Attacco masF;ri)ma \ale‘lzstt: R | D testa centro | Attacco | . .
modello quadrato g per l'aria : SCFM
piedillibbre| Nm (giri/min) in | mm Iibbre| kg | in | mm | in | mm NPT 1.D.
Serie 24RAA
24RAS13AM3 | 3/8" | 96 [13.0] 1200 [11.7][297] 2.2 [1.0[1.2]30.0[0.5[13.0] 38" | 516" [ 24
Serie 34RAA
34RAS11AL3 3/8" 8.1 11.0 1675 [12.0(305| 2.1 |1.0[(1.1]28.0(0.5]12.0 3/8" 5/16" 34
34RAS28AH3 3/8" 20 28.0 710 12.91328| 26 |1.2(1.2]31.0(0.6|14.0 3/8" 5/16" 34
34RAS36AX3 3/8" 26 36.0 545 13.0(330| 2.8 |1.3]1.4]35.0/0.7[17.0 3/8" 5/16" 34

Valori di rumore di fondo e vibrazione

Rumore Vibrazione
Modello
dBA m/s2
Serie 24RAA <79 <25
Serie 24RAS <79 <25
Serie 34RAA <81 <25
Serie 34RAS <81 <25
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Funzionamento:

Alimentazione d'aria

Collegare l'utensile a un'alimentazione di aria lubrificata, pulita
in grado di fornire un'alimentazione di aria massima misurata
da 90 psig sull'utensile quando questo € in funzione e la leva
completamente premuta. Assicurarsi che una valvola di
intercettazione aria sia installata nel raggio di azione dell'utensile.

Descrizione
Diametro interno minimo: 5/16" (7,9 mm)
Lunghezza massima: 16.4" (5 m)
Prestazioni da: 90 psi (620 kPa)

Qualita dell'aria secondo ISO 8573-1, classe di
qualita 2.4.3
L'aria compressa deve essere asciutta e pulita.

Parametro
Tubo flessibile
dell'aria compressa
Campo di pressione
di lavoro

Aria compressa

Lubrificatori del condotto che iniettano correttamente olio
all'ingresso dell'utensile, all'inizio di ciascun ciclo, sono eccellenti
per applicazioni a cicli brevi, come avvitatura viti o registrazione
dadi. In molte applicazioni di dispositivi di fissaggio, il ciclo
dell'utensile & cosi breve che i lubrificatori del condotto standard
non portano olio all'utensile.

Se l'alimentazione d'aria non dispone di un lubrificatore del
condotto, & necessario lubrificare manualmente ['utensile.
Per lubrificare manualmente I'utensile, scollegare la linea di
alimentazione d'aria dell'utensile e versare 2-3 gocce di olio
adatto attraverso il condotto dell'aria nel raccordo d'ingresso

dell'utensile. Lubrificare manualmente e quotidianamente
l'utensile che, in caso contrario, rallentera o perdera potenza.
Lubrificanti

. Num._ Confezionato Olio

ricambio

540397 1 Quart (0,94 1) Airlube 10W/NR-420LB DR

533485 1 gallone US (3,78 1) [ Airlube 10W/NR-420LB DR

L'applicazione degli utensili per assemblaggio determina la
frequenza della lubrificazione. Tutte le trasmissioni dovrebbero
essere lubrificate abbondantemente durante ogni intervallo di
manutenzione.

. Num.l Confezionato Grasso
ricambio

540450 16 oz. (0,45 kg) Black Pearl EP-NLGI-0
540395 2 0z. (0,06 kg) Magnalube-G
513156 16 oz. (0,45 kg) Magnalube-G
541444 2 0z. (0,06 kg) Rheolube 363AX-1
541445 16 oz. (0,45 kg) Rheolube 363AX-1

Istruzioni operative

Questo utensile non & isolato elettricamente. Non azionarlo
dove vi sia la possibilita che entri in contatto con cavi elettrici,
tubazioni del gas o dell'acqua, ecc. Controllare a fondo I'area di
lavoro prima di azionare I'utensile.

La zona di lavoro deve essere pulita, sgombra, completamente
ventilata e ben illuminata.

; Assicurarsi che I'ambiente di lavoro sia privo di
4 qualsiasi elemento inflammabile o combustibile

/d che potrebbe accendersi qualora si generassero

=\ scintille durante il processo di montaggio.

Cleco
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Prima di avviare l'utensile, innestare completamente l'inserto o
la chiave con I'applicazione per montaggio.

Durante il funzionamento dell'utensile o quando I'alimentazione
d'aria € collegata, tenere le mani lontano da chiave e inserto per
evitare lesioni.

Prima di sostituire chiavi, inserti o effettuare le regolazioni
dell'utensile, scollegare sempre I'alimentazione d'aria dall'utensile.
Non posare I'utensile finché la chiave o l'inserto non si siano
arrestati completamente. Assicurarsi che l'utensile si sia
arrestato prima di spostarlo in un'altra posizione.

Mai trasportare l'utensile dal tubo di alimentazione aria. Per
evitare avviamenti accidentali, scollegare la linea di alimentazione
d'aria durante lo spostamento dell'utensile in un'altra ubicazione.
Spegnereimmediatamente I'utensile e scollegare I'alimentazione
d'aria nel caso in cui si avvertano rumori insoliti o vibrazioni
eccessive. Far controllare I'utensile a un tecnico qualificato per
le riparazioni e ripararlo prima di rimetterlo in funzione.

Queste istruzioni sulla sicurezza non sono destinate ad essere
esaustive. L'operatore € anche tenuto a esaminare e rispettare
tutte le normative federali, nazionali e locali applicabili.

Manutenzione:

Intervalli di manutenzione minimi raccomandati

| seguenti consigli rappresentano le prime indicazioni e si
dovrebbero adattare in base all'utilizzo dell'utensile.

Questi intervalli di manutenzione raccomandati sono validi per
la maggior parte delle applicazioni.

Giornaliero (prima o dopo ogni turno):

. Pulire l'utensile, rimuovere ogni traccia di sporco ed
eventuali residui

. Ispezionare il tubo flessibile di alimentazione dell'aria e
relative connessioni

*  Ispezionare il filtro dell'aria, il regolatore ed il lubrificatore
per determinare una corretta velocita di lubrificazione

* Controllare che I'alimentazione dell'aria presenti la
pressione corretta

Controllare che tutti i ripari siano correttamente installati

. Verificare che tutti i componenti esterni siano correttamente
accoppiati e non presentino danni

. Controllare l'utensile in merito a vibrazioni o rumorosita
eccessive.

100.000 cicli

. Controllare la velocita del motore - pulire o riparare
secondo necessita

«  Controllare la presenza di eventuali perdite di aria esterne
- se necessario, sostituire gli o-ring

*  Verificare che il mandrino per I'attacco quadrato in uscita
non presenti danni

. Ispezionare ed ingrassare gli ingranaggi, procedere alla
sostituzione se necessario

500.000 cicli

. Ispezionare tutti gli o-ring e le guarnizioni - se necessario
sostituirli

. Pulire o sostituire silenziatori in bronzo

1.000.000 cicli

. Sostituire tutti i cuscinetti

*  Verificare che tutti gli ingranaggi non presentino tracce di
eccessiva usura o danneggiamenti, sostituire se necessario.

. Controllare tutte le molle e sostituire se necessario.
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Questo apparecchio dovrebbe essere riparato solo da personale
qualificato e addestrato.
Sostituire le parti usurate o danneggiate utilizzando unicamente
parti di ricambio originali prodotte o fornite da Apex Tool Group,
LLC o Apex Tool Group S.A.S. L'utilizzo di parti diverse da quelle
fornite dal produttore puo pregiudicare l'efficienza dell'utensile,
aumentare gli interventi di manutenzione, annullare la garanzia
del produttore.
Verificare che il mandrino non presenti eccessiva usura o
danneggiamenti sui filetti.
Trasporto o magazzinaggio
Temperatura ambiente: da +41° F a +104° F (da +5° C a +40° C)
Umidita relativa accettabile: 25%-90%, in assenza di condensa
Smaltimento
Osservare e ottemperare a tutte le direttive di
smaltimento locali per tutti i componenti di questo
attrezzo e del suo confezionamento.
Ricerca errori
Malfunzionamento |Possibili cause Rimedio
L utgnsﬂe non si Pressione dell'aria assente o bassa > Ac|_certar3| che C'I sia un ?degu.ata pressione
avvia all'ingresso dell'aria dell'utensile
. . . . Accertarsi che l'anello di inversione si trovi in
Anello di inversione fuori posizione > . . . .
posizione oraria o antioraria
Molla barra di disinnesto fuori . . .
o - Smontaggio utensile necessario
posizione
Ingranaggi rotti > Smontagglo utensile necessario (sostituzione
elementi)
L'utensile non si Coppia regolata su valore troppo alto |2 Ridurre il valore impostato per la coppia
disattiva
Pressione di lavoro < 58 psi (400 kPa) (= Aumentare la pressione di lavoro dell'aria
Imposs!blle regolare [Denti §u|la chlave dinamometrica > Sostituire la chiave dinamometrica
la coppia usurati o rotti
Denti sull'avvitatore usurati o rotti > Smontagglo frizione necessario (sostituzione
elementi)
L'utensile perde . L Controllare che nella linea di alimentazione
Pressione aria ridotta >

potenza

dell'aria non vi siano ostruzioni

Mancanza di lubrificazione

Controllare la linea dell'aria del lubrificatore
per accertarsi che sia piena di lubrificante e
correttamente funzionante

Aria di scarico del motore ostruita

Pulire o sostituire silenziatori in bronzo

Pale del rotore gonfie a causa
dell'eccessiva umidita

Controllare il filtro della linea dell'aria,
svuotare il serbatoio se necessario

Pale del rotore usurate

Smontaggio utensile necessario (sostituzione
elementi)

Ingranaggi o cuscinetti usurati

Smontaggio utensile necessario (sostituzione
elementi)

Perdita d'aria Adattatore d'ingresso allentato

Serrare |'adattatore d'ingresso

nell'adattatore
d'ingresso

O-ring sull'adattatore d'ingresso
usurato

72 22 I I 2 N 2

Sostituire o-ring
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Apex Tool Group GmbH
Industriestrafte 1
D-73463 Westhausen, Germany

Apex Tool Group SAS

25 Avenue Maurice Chevalier - Z|
77330 Ozoir-La-Ferriére
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RAAMKR
EH A Clecomatic™E S8
THEEE R
] - . , N
BRRE |55Es| BAEE | BIEE (ﬁﬁ’f L et Witialdl Riaiasiiil] NV 7T 7 R
[ReEl Nm [ER#E Nm Bt mom| 8 [ ka [#F [ om [#3 [ mm &7
24RAARS5]
24RAA06AL3 3/8" 4 55 3 4.1 2200 14.1 | 358 2.6 1.2 1.08 | 2751 047 | 12.0 3/8" 5/16" 24
24RAAQ7AL3 38" | 5 | 68| 3 | 41 | 1770 | 141 358 | 26 | 1.2 | 1.08 | 27.5 | 0.47 | 120 | 358" | 516" 24
24RAA11AL3 3/8" 8 11.0 5 6.8 1260 14.1 | 358 2.6 1.2 1.08 | 2751 047 | 12.0 3/8" 5/16" 24
24RAA12AM3 3/8" 9 12.2 5 6.8 1200 14.2 | 360 2.8 1.3 116 | 29.5 | 0.52 | 13.2 3/8" 5/16" 24
24RAA19AM3 3/8" 14 19.0 7 10.0 700 15.0 | 380 3.2 1.4 116 | 29.5 ] 0.52 | 13.2 3/8" 5/16" 24
24RAA23AM3 3/8" 17 23.0 9 12.2 600 15.0 | 380 3.2 1.4 116 | 29.5 ] 0.52 | 13.2 3/8" 5/16" 24
34RAARZI
34RAAOBAL3 38" | 6 | 81] 4 | 55| 2060 |145] 368 | 2.7 | 1.2 [ 1.08 [ 27.5 | 0.47 [ 12.0 | 3/8" | 5/16" 34
34RAA11AL3 3/8" 8 11.0 5 6.8 1675 14.5 | 368 2.7 1.2 1.08 | 2751 047 | 12.0 3/8" 5/16" 34
34RAA15AM3 3/8" 11 15.0 7 10.0 1185 14.6 | 370 2.9 1.3 116 | 29.5] 0.52 | 13.2 3/8" 5/16" 34
34RAA26AH3 3/8" 19 26.0 10 13.6 710 15.4 | 390 3.2 1.5 1221 31.0] 057 | 14.4 3/8" 5/16" 34
34RAA28AH3 3/8" 20 27 .1 10 13.6 580 15.4 | 390 3.3 1.5 1221 31.0] 057 | 14.4 3/8" 5/16" 34
34RAA33AX3 3/8" | 24 |33.0] 12 | 16.3| 545 | 155 393 | 35 | 1.6 | 1.36 | 34.5 | 0.67 | 17.1| 3/8" | 5/16" 34
34RAA37AX3 3/8" 27 37.0 14 19.0 480 15.6 | 397 3.4 1.5 1.36 | 345 | 0.67 | 171 3/8" 5/16" 34
34RAA4TAX3 3/8" | 35 | 475] 17 | 23.0| 385 | 156|397 | 34 | 1.5 | 1.36 | 34.5 | 0.67 | 17.1| 3/8" | 5/16" 34
34RAAGBAZ3 3/8" | 50 | 68.0 | 25 | 340 255 |16.2| 411 | 3.7 | 1.7 | 1.60 | 41.0 | 0.70 | 18.0 | 3/8" | 5/16" 34
34RAAT5AZ3 3/8" | 55 | 750 28 | 380 155 | 17.0| 431 | 3.9 | 1.8 | 1.60 | 41.0 | 0.70 | 18.0 | 3/8" | 5/16" 34
34RAABBAZ4 1/2" 50 68.0 25 34.0 255 16.2 | 411 3.7 1.7 160 | 41.0] 0.70 | 18.0 3/8" 5/16" 34
34RAAT5AZ4 12 | 55 [ 750] 28 | 380| 155 |17.0| 431 | 39 | 1.8 | 1.60 | 41.0 | 0.70 | 180 3/8" | 5/16" 34
HAL RGBS Z1/4" 5 KW 4 o
RAS#I&
EAKE
N =SEER
e oo | MAHAE |ZEEE KE =R BAmE | MERHL . =
i ol (rpm ) soneT| RORE | sory
#RE] Nm B | mm| & [ ko [ &S| om [ &3] mm A&
24RAAR5I
24RAS13AM3 | 3/8" [ 96 [13.0] 1200 [ 117 297 [ 22 [ 10 ] 12 [300] 05 [13.0] 38" | 516" | 24
34RAARSI
34RAS11AL3 358" | 84 [11.0] 1675 [12.0] 305 [ 21 [ 1.0 ] 1.1 [ 280] 05 [ 120] 3" 5/16" 34
34RAS28AH3 38" | 20 [280] 710 [129] 328 26| 12| 1.2 [310] 06 [ 140] 38 5/16" 34
34RAS36AX3 3/8" | 26 [36.0] 545 [130] 330 ] 28] 13| 14 [350] 07 [170] a8 5/16" 34
e =
BREMEE
- -
S L5 #=zh
dBA rn/s2
24RAAZ 5 <79 <25
24RAS R % <79 <25
34RAAZRFI < 81 <25
34RASZ 5 < 81 <25
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P o
o BIWE  5/168T (7.98K)
EAHE BAKE : 16 4%R (5% )
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R
=45 ax b b
540397 | 1% (0.94% ) | Airlube 10W/NR-420LB DR
533485 | 1Z#if0¢ (3.78% ) | Airlube 10W/NR-420LB DR

KETEREBMERBENRARE. E8R4EF R,
RARTE o ER Mt R BB,

=245 a¥ Db ]
540450 16228 (0.45kg) Black Pearl EP-NLGI-0
540395 28 7] (0.06 kg ) Magnalube-G
513156 16227 (0.45kg ) Magnalube-G
541444 2# 7] (0.06 kg ) Rheolube 363AX-1
541445 1627 (0.45kg) Rheolube 363AX-1

R 1EBLER
ATERREBSEEER, V)7 REMEBSHL.
MSEBKEFNERTRIFATLR, BFEATRZA, &
PRI E TIEXIR,
THEREBLIATE. BE T2e8XNERBERD.
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BEATRZE], ERHEFRELSERNBRIES,.
BREATHRAENEZEHSASH, EEHNNFTEERR
EESEX UREM,

BERIEHER. BEXIANTEHAITETZA, BSLFERIF
HERGE TENERE,

RERHEFREXTLELE, TAARTATLRE, BAT
ERETENMEZA, BREBREL.
BEATENYIZREHRSRE. ABLERIMEE, BEAT
BEBIHEMENNMFHIER,
MRERMFEMSIIREIT R, BILRIRHATBFFRTFF
HERL, FRAFHNAROABRIMOEFAEALTE,
Z A7 A EFIRNEIT,
XEZ2RAFE-—NES, THAE, BERENFIFH
BTSN, BRI EM.

Htip:

Bis/ RS ERE

UTEUMNAYTESE, NIREIEFERBERMEAZE,

XL WHRSE BIEER T KL,

BK (BXRBNZEHZE) -
BaLE, BRAESENER
WESSHMNRENEE
OBETFREBIIES. ATESRERE
VBETSHENEHNERES
KEMEBIFESERERETE
SEFTAINREME RS EfEE IR
KETEERHIE ENIRE SRS,

EHIEREER

100,000 #:1E I HA
VBB E DENFITEETNEE
REMEEERS DEREHROEI

VBT KR EH RS R
WEHDBEHRE, DENER

500,000 ™ME1EEHA
VEEOIIN, BRMEI
AN EREREESR

1,000,000 M&EEHA
EHRPTE A
VEMBEHRERSIEERIIRF, HENER,
VEFTRHE, DENER,

HEREE#R
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BT EVETY > ITERINEE
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TYEE 7 < 58 psi (400 kPa) > EIIESE
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BAH AR TEEREmEK > REZESERIIES  KENFIZHKE
®BFH B > ITERINREZE (ITEFHR)
e SIREN > ITERINEE (ITEER)
B OEESRRES [HORESANEK > FE#ORES
I O ¥ 388 F ORI ER > FHROKH

Page 45



TM12-1108-LG1

Cleco

08/28/2017 JA Production Tools
8haE HRITDVT:
Apex Tool Group, LLC B s FOYEED

670 Industrial Drive
Lexington, South Carolina 29072, USA

AL

Apex Tool Group GmbH
Industriestraf3e 1
D-73463 Westhausen, Germany

Apex Tool Group SAS

25 Avenue Maurice Chevalier - ZI
77330 Ozoir-La-Ferriere

France

COHEFHEICDWT

COIEHIAZ DJFARIZHFET T, CORENRIHE IE ARG 5
DEEBLCITFEITI TN TO NERRELET,
CORILFHAZEOHMIIRDETBOTT

o RENDEMNFBREOIDOEE LI RFEE RS TE,
o ABEROBRELBEIC DOV TR 2T 8,

o TUZIIVT—Z ARSFRIME ARTIS—=UFFICHE TS
SENGRERMITE L,

o ATV arEMICHETAERERMT AL,

ASLHDFS

- IS RFHERLX T,

. i< DEHZRLE T,

<> HWERBEROSRESZRLET,
K7 fRRFEHPOEEFE L RLET,

X DFC S -
¢ EBIERLET,
o HERIEHETLEY,

FEMEORGE

Apex Tool Group, LLC 3ASCE 73 AR 2 T 75 <l
22 SR T II R I BRI Z IR L 97 Apex Tool Group,
LLC DOB/RINZEFTEE A EDRIBETE—H 2 M50
Tt B R THEI S B MO FR S RE XTI
Eﬁgigié%b\bi I - BRI - Y T — X ARRICE ST
BHTLEEELET,

@ibigé‘@t HERF TRENKT

MRS fEROFE L [ REMEZRLE T,
%"Y%Liﬁﬁﬁ@@iﬁ%Tbi’é’

n|||r;%'
DH

NI 22 I fE 72 S ATREMED B % IR
HeRLET COBHICEDEVEIETE:
BERERROBZNNHDET,

>

:l_":!;
et

BAGE/IPREDAUEDH H WV IIYHE - B2
BT 2R DI RLET,

—RRERS i Fov sy N EOMOE BT
WERLET GEMMEORRTIEIHOET A,

_.9

i

G TN TV SRS
AL E (T BRI MR L TLIEE W,

IARTOIERFHERGATITEEN,

COY— )V DEFR TR 2T BRI dasd
TRAEIRETZ A L TLIEE W,

T

CDY—)VOEERTIRTF 2T BRI IE s g

A= T2ERLUTLITZEN,

CE#&a~—7

EurAsian conformity (1—5 3 7 &~ —2738
AL

Page 46



Cleco

Production Tools

R2EO—HFEEFHE

FRE &

ZE[EAETLY — VIR CERiZ DT 5D 55 NE XA
Y —IVARSA TV v bEiEEy bEFERLTEREER
DT B DICDIMERTEHIENTEET,

g TERASHOY—IVICRORLUTFEY —IVAY
SE sy ERREY R EBRALEVTREN F
gY— VAV bEfeld ey FOBEEL. BB
DRI HHEZTNHHYET,
Apex Tool Group, LLC DEMICEBEFHEESY — b A— R,
T ) —HBETBIEARLET, INTCOREEBE
ELLEIEIF ERBICEBIT AL DR INEZITNIEEVE
ho
Y=L RFZATVry b EvhEfeld7ot
P -5 EBRHZWNEERATBE EAGRERD
H BB TNHHBYET, Apex Tool Group, LLC HY
BhELTz Apex® TSV RDRZATV v heEY
Fa(ERTBIEEHENDVELE T,

|34

=l
=

fEARS
TV —)VDRE - A - 1RE-EEIE. T
FEDHHMTITENTEET,
By — LD SR
BT BLOEBHICRS ATV Ay bl
S Ly REARICERLTIEE L B I3
BLIERSA TV 4y bRy M ERICHEE
THHETNHBEHBELIHEL T,
V= IVEBET BRI RS TV bl
Ew rHBELKERVAIFSNTLST EERERL

TLFEEL

AR E =S T

W& i[%nu@%%b‘ﬁ%’:?b\%hﬁgf
EY—IVEfERL TR GEYEEA, ZEY—IV

BEARRER
o ZEY—IVERPIEEICEEDOIEICERE
ERPRDO—BEDAR Ii‘b\i{%koﬁb‘%g&
HHIET,

B BYICITEL LT WL EY 7)ba—
ICETATNTRIET SEM:

EERESpmEFERALTCDEEICH
EREEBIEETNET,

ST FERD

> KICE D TRERZEBRLTLEEL,

= BEIGCINT 2 bERLTIEWN

AVR—X Y FORBUCKIEIET HEMRK:

RERBZEALTIIEN

JA

TM12-1108-LG1
08/28/2017

ML R{ERICKVEIE TSB!

SANTUTIVAN—=IVRA T OBV —IU. &
KENEBZIBEDEIEEELNEISYTF
V=) HBEWNIEREDETH NI RIER
0))?\;&‘)J’Eﬁ%b\i%,%ﬁ%?%is%nb‘
HUVET,

SART VT IVEIY — IV EBRETBIBEIE. AOY MUDT
VTIbAY RICLTHE RS ENT. XAy MUA MV R
YERDT=HICTONIME CTHEZE T AIBRICBRUVIAGTED T
WDERESE l:( Ly,

TNy RIZ. 75— a v icEbETELVMIEIC
BERBHICAAYMULIN—ICHTRMNBEEEZSDT
EDTEXT,

V=V REE T BIBEIF. WITNH DA EICEIKDERIET
BfeHlcAOY ML= EROLET,

' . . l)
AEVRIVEERAE MUY RAER

BB

24RAS B LT 34RAS ) —XIF A h—IVBATDF v S
F—TF. DY —)VIE EEED MV 7EBRIcKY Y —
IWHMEIE T B E TG EEmOTITE T, V—ILhMEIEL
TOEEEIFRAOY MU AEES EIINRYIHSY — IV EER
UNLET, AN—=ILRZATDY— )V FIChLIL—bDE
IDRRICEVTEREG NIV ERETDIENTEET
PZOMVIHINIMEEES LI 7R AV ELDOE
BEZIFPITBEOTVETAEEEIC.AOY MUV EEDS
BICY — IV EELEETE BEEDY— LD [BRPR LY AR,
IETBESIERIBDRENHIET,

24RAA B KT 34RAA ) =X DF v b T F—IF. AR
75 Clecomatice” 75 v F AR HLTVWE T, TNS5D Y —)b
& 7oy FHORARBRREL Ty MV IIGETBEEBIC
ZIELET, COBMEICEY Y —ILIREFZEEICT D EREL
ML EBRICHIEITATEDNTEET,

959y F MV DR

IS5y FEFHRET DRI Y —IND I 7 HEEA TICLET,
Iy FDIREHN—%EBILTT7 7 XABEOMHNRZDES
ICLE9, 77y FRAEY—IL (204963) ZEOSBH SEA L.
RSy MMIEHEDEET,

ey — VRS A RICET & I~)l/’77b‘*j(‘5<7';t‘)\}iﬂvi:§‘l'7'i
BICEITEMNVIDBNEBIE T, IR RROBREE
eI ARITRNMVIDS lIAébT\?%tEG)HI/’T’“TELJ’
BETCMLIERECLTOKESICLET,

Page 47



TM12-1108-LG1
08/28/2017 c I eco

JA Production Tools

Hontdis

24 BLU34 V) —XFvbSUF—DAVR—2U K,
I77A>byhk

AOw kbl /N—

E—R2—BLUFT7

K&

Clecomatic 75w F 24RAA BKTU 34RAA ETIL)
SANTTIWF YT F=TRYFA
ARIIITRSATT IR Ty R AEV RV

D E

Nowunhswn =

Ixx | R A x| xx] A ] x| x

Y=o Y—X
24
34

EEA
R= itz

V—ILDiEE
A= SATUT L

~ Lo HI 8
A = Clecomatic 75vF
S= Ab—JL

BRAMLY

24RA 1) —X 34RA 1)—X

06 = 55 Nm 08 = 8.0 Nm 41 =41 Nm
07 =7.0Nm 09 = 9.0 Nm 47 = 47 Nm
08 = 8.0 Nm 11 =11 Nm 54 = 54 Nm
11=11 Nm 15= 15 Nm 68 = 68 Nm
12=12 Nm 17=17 Nm 75= 75 Nm
13= 13 Nm 26 = 26 Nm
19= 19 Nm 28 = 28 Nm
21 =21 Nm 33 =33 Nm
23 = 23 Nm 36 = 36 Nm
26 = 26 Nm 37 =37 Nm

V—)LERERER
A= TUTIAYR

FUINAYEHAR
L= 34bTa—T1—
M= 3747 LTa1—T4—
H= AE—Fa—Fq—
X= THRFSAE—Fa—T4—
2= RA—/8\—~E—Fa1—F4—

A9 T7RS4T
2=1/4"(AL D#)
3=23/8"
4=1/2"(AZ DH)

Page 48



Cleco

TM12-1108-LG1

Production Tools JA 08/28/2017
RAA D&tk taetiRsETT
SAMF4 )L Clecomatic™ 25vF
y— )L RESE . I — ERHEE
mangE | 2Z7I s | miky |2 koS £8 | BB | ~oFES | o lpimn T7AoL| Bivk—
547 K (rom) SCFM
ft. Ibs.l Nm | ft. Ibs.l Nm in |mm lbs in |mm in | mm | Yb NPT AARE
24RAA 2 J—X
24RAA0BAL3 3/8” 4 [ 55 ] 3 [ a1 2200 |14.1]358[26]1.2]108]275[ 047 120] 3/8” 5/16" 24
24RAAOTAL3 3/8” 5 | 68| 3 | a1 1770 | 141|358 26| 1.2]1.08]275] 047 | 120] 3/8” 5/16" 24
24RAAT1AL3 3/8” 8 | 11o] 5 | 68| 1260 |141]|358]26]1.2]108]275] 047 ] 120] 3/8” 5/16" 24
24RAA12AM3 | 3/8” 9 | 122 5 | 68 | 1200 |142|360[28][1.3]1.16]205] 052 132] 3/8” 5/16" 24
24RAA19AM3 | 3/8” | 14 | 190 | 7 | 100| 700 |150]|380]32[14[1.16]/205]052]132] 3/8” 5/16" 24
24RAA23AM3 | 3/8” | 17 | 230 | 9 [122| 600 |[150|380]32]14]1.16]205]052] 132 3s8” 5/16" 24
34RAA J—X
34RAA0BAL3 3/8” 6 | 81| 4 | 55| 2060 |145[368[27[1.2]108]275] 047 120] 3/8” 5/16" 34
34RAAT1AL3 3/8” 8 | 110]| 5 | 68 | 1675 |145|368|27|12]1.08[275] 047 120] 3/8” 5/16" 34
34RAAI5AM3 | 3/8” | 11 | 150 | 7 | 100 | 1185 |146|370] 29[ 1.3]1.16]/205] 052 132] 3/8” 5/16" 34
34RAA26AH3 3/8” | 19 [ 260 | 10 [ 136 | 710 [154[300]32]15]1.22]310]057] 144 3/8” 5/16" 34
34RAA28AH3 3/8” | 20 | 271 | 10 [ 136 | 580 |154]390]33[15[1.22]310]057]144] 3/8” 5/16" 34
34RAA33AX3 3/8” | 24 | 330 12 [ 163 | 545 |155[393]35[16[1.36]345] 067171 3/8” 5/16" 34
34RAA3TAX3 3/8” | 27 | 370 | 14 | 190 | 480 |156|397]34|15[1.36]345[067] 171 3s8” 5/16" 34
34RAA4TAX3 3/8” | 35 | 475 | 17 | 230 | 385 |156]397|34|15[1.36]345[ 067171 3/8” 5/16" 34
34RAABBAZ3 3/8" | 50 | 680 | 25 | 340 | 255 [162[411]37]1.7]160]410]070] 180] 3/8” 5/16" 34
34RAAT5AZ3 3/8” | 55 | 750 | 28 | 380 | 155 |17.0]431|39[18[1.60]{410[070] 180] 3/8” 5/16" 34
34RAAGBAZ4 1727 | 50 [ es0o| 25 [ 340 | 255 [162|411]37]17]160]410]070] 180] 3/8” 5/16" 34
34RAAT5AZ4 122 | 55 | 750 | 28 | 380 | 155 [17.0]431]|39]18]160]410]{070] 180 3/8” 5/16" 34
HWRBBORENALIDETILIX. 1/4” ROz T7RSAT7INTINTT,
RAS D& a1tk retiREETT
SATZ Y IAR—IL
= = e fIlE - ESHES
>4 j I‘(rpm) SCFM
ft. Ibs.l Nm in lmm Ibs | kg | in l mm | in l mm | YE NPT [ RAEE
24RAA V1)—X
24RAS13AM3 | 3/8” | 96 | 130 | 1200 [11.7[297[22[1.0[12[300] 05 [130] 38" | 5/16” | 24
34RAA V1)—X
34RAS11AL3 3/8” 81 | 11.0 1675 |[12.0]305|2.1|1.0]|1.1|280| 05 | 120 3/8” 5/16" 34
34RAS28AH3 3/8” 20 | 280 710 [129[328[26|1.2[1.2[310| 06 | 140| 3/8” 5/16” 34
34RAS36AX3 3/8” 26 | 360 545 |13.0[330]28]13]|14]|350]| 07 [170]| 3/8” 5/16" 34
BEHLUIREE
xr
EFN = )
dBA m/s?
24RAA L1)—X <79 <25
24RAS 1)—X <79 <25
34RAA 21)—X <81 <25
34RAS ¥ 1)—X <81 <25
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541444 2 A2 X (0.06 kg) Rheolube 363AX-1
541445 16 4> X (0.45 kg) Rheolube 363AX-1
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Clecomatic 2212 (24RAA & 34RAA 2&!)

KO

AE BE 12

E3 A

A = Clecomatic 22{X|
S=AE

| E3

24RA Al2|= 34RA Al2|=
06 = 5.5Nm 08 = 8.0 Nm 41 =41 Nm
07 =7.0Nm 09 =9.0 Nm 47 = 47 Nm

08 = 8.0 Nm 11=11Nm 54 = 54 Nm
11=11Nm 15=15Nm 68 = 68 Nm
12=12Nm 17 =17 Nm 75=75Nm
13=13 Nm 26 = 26 Nm
19 =19 Nm 28 = 28 Nm
21=21Nm 33 =33Nm
23 =23 Nm 36 = 36 Nm
26 = 26 Nm 37 =37 Nm
T EH
A=A 3=
AZ FE 37|
L = Light Duty
M = Medium Duty
H = Heavy Duty

X = Extra Heavy Duty
Z = Super Heavy Duty

230 Eatoj=

2= 1/4" (ALTH 3
3= 3/8"
4= 12" (AZZt 8l)
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RAA Ar
X|Z} Clecomatic™ Z2{X]
3T 84 o) i, E0H0IM 37| AR
; A 2 5 0 = =0 | 2=
mwws | A oS [ aaem |as | 2 A =S S (e (a2 aa
=S (rpm) [ - ~ SCFM
ft.-lbs.] Nm [ft.-lbs.] Nm | P in | mm ]| Ibs | kg in [mm]| in [ mm NPT 1.D.
24RAA AB1X
24RAA0GAL3 | 3/8" | 4 [55] 3 [41]2200[141[358 ] 26 | 1.2 [1.08][27.5[047[120] 38" 516" | 24
24RAAO7AL3 | 38" 5 |68 3 |41 [1770[14.1[ 358 | 26 | 1.2 [1.08|275] 047|120 3/8" 516" | 24
24RAATIAL3 | 3/8" 8 |110] 5 [68[1260[ 141358 | 26 | 12 [1.08[275] 047|120 3/8" 516" | 24
24RAAT2AM3 | 3/8" 9 [122] 5 | 681200142360 | 2.8 | 1.3 [1.16 | 295|052 | 13.2| _ 3/8" 516" | 24
24RAAT9AM3 | 3/8" | 14 [19.0] 7 [10.0] 700 [150] 380 | 32 | 14 [1.16 [ 2950562 [132] 38" 516" | 24
24RAA23AM3 | 378" | 17 [230] 9 [12.2] 600 [150] 380 | 3.2 | 14 [ 116|205 [ 052132 38" 516" | 24
34RAA AEIE
34RAA0BAL3 | 3/8" 6 [81] 4 [55[2060[145]368 ] 27 | 1.2 [1.08[275[047[120] 3/8" 516" | 34
34RAATIAL3 | 38" 8 |110| 5 [e68][1675[145[ 368 | 27 | 1.2 [1.08|275 047|120 378" 516" | 34
34RAAT5AM3 | 3/8" | 11 [150] 7 [10.0[1185[146] 370 | 29 | 1.3 [1.16 | 205|052 [132] 38" 516" | 34
34RAA26AH3 | 3/8" | 19 [26.0| 10 [136] 710 [154 ]300 | 32 | 15 [1.22|31.0[ 057 [144| 38" 516" | 34
34RAA28AH3 | 3/8" | 20 [27.1] 10 [13.6] 580 [ 154 300 | 3.3 | 1.5 [1.22|31.0[ 057 [144 | 38" 516" | 34
34RAA33AX3 | 3/8" | 24 330 12 [16.3] 545 [155] 393 | 35 | 16 | 1.36 | 345|067 [17.1] 38" 516" | 34
34RAA37AX3 | 3/8" | 27 [37.0] 14 [19.0] 480 [ 156397 | 34 | 1.5 [ 1.36 | 345|067 [17.1] 38" 516" | 34
34RAAMTAX3 | 3/8" | 35 [47.5] 17 [23.0] 385 [ 156397 | 34 | 1.5 [1.36 [ 345|067 [17.1] 38" 516" | 34
34RAA68BAZ3 | 3/8" | 50 |68.0| 25 [34.0] 255 [162] 411 37 | 1.7 [160| 410|070 180 38" 516" | 34
34RAA75AZ3 | 3/8" | 55 |75.0] 28 [38.0] 155 [17.0] 431 39 | 1.8 [1.60|41.0[070[180] 38" 516" | 34
34RAA68AZ4 | 172" | 50 |68.0] 25 |34.0] 255 |16.2] 411 | 3.7 | 1.7 | 1.60 | 41.0 | 0.70 | 18.0 | _ 3/8" 516" | 34
34RAAT5AZ4 | 172" | 55 |75.0] 28 |38.0] 155 | 17.0] 431 | 3.9 | 1.8 | 1.60 | 41.0 | 0.70 | 18.0 | _ 3/8" 516" | 34
"AL2" BH BHS 1/4" AF0| E2{0|2 EHYLICE
RAS At
At AR
_ =1=r _ ZHOJIN 27| AR
_ A Eg | FFst 210 o 5= =0 Sl
DA #S ,;E?(',?L = &E =0l A AEE | s [TrEem [ anea —
~ " [ft-Ibs.| Nm (rpm) i [mm]| ibs [ kg [ in [mm] in [ mm NPT L.D.
24RAA NE[X
24RAS13AM3 | 3/8" | 96 [13.0] 1200 [11.7] 297 [ 22 10 12300 05 [13.0] 38" [ 516" | 24
34RAA A2|Z
34RAS11AL3 | 3/8" | 8.1 [11.0] 1675 [12.0] 305 2.1 [ 1.0 [ 1.1 [28.0] 0.5 [ 12.0 3/8" 5/16" 34
34RAS28AH3 | 3/8" 20 |28.0] 710 [12.9[ 328 [ 26 [ 1.2 [ 1.2 [31.0[ 0.6 [14.0 3/8" 5/16" 34
34RAS36AX3 | 3/8" 26 |36.0] 545 [13.0[ 330 28 [ 1.3 [ 14 [35.0[ 07 [17.0 3/8" 5/16" 34
AS OJ F
42 YAS 2
AL X =
dBA m/s?
24RAA A|2|= <79 <25
24RAS Al2|= <79 <25
34RAA AlE|= <81 <25
34RAS Alg2|= <81 <25
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540397 | 17E(0.942/8) | Airlube 10W/NR-420LB DR O (3 & £ 5):
533485 | 1Z421(3.782/E) | Airlube 10W/NR-420LB DR . 3TE Ao BE 221 0|22 HAHSHYAIR.
. | B2 AL HZRE HASMAIR.
22 B0 ALR0| M2t @& 27|7F ZFELCH AH| 27I0ICH . =2y ujE WE 27| U 8|9 98 2=
255 90| O2|AZ BE J|0f A2 285 0F B, HASAIA|D.
—— e i - 37133 Y29 gAS YA,
T © = - BEJIEo| Bzt MES AASHIAIL.
540450 16 oz. (0.45 kg) Black Pearl EP-NLGI-0 . DS QIE IIMIO| Z2 AFEIQL AAF OJEE HASIAIAIR
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POWER TOOLS SALES & SERVICE CENTERS

Please note that all locations may not service all products.

Contact the nearest Cleco® Sales & Service Center for the appropriate facility to handle your service

requirements.

Sales Center
Service Center

NORTH AMERICA | SOUTH AMERICA

Detroit, Michigan
Apex Tool Group

2630 Superior Court
Auburn Hills, MI 48236
Phone: +1 (248) 393-5644
Fax: +1(248) 391-6295

EUROPE | MIDDLE EAST | AFRICA

England

Apex Tool Group GmbH
C/O Spline Gauges
Piccadilly, Tamworth
Staffordshire B78 2ER
United Kingdom

Phone: +44 1827 8727 71
Fax: +44 1827 8741 28

Lexington, South Carolina
Apex Tool Group

670 Industrial Drive

Lexington, SC 29072

Phone: +1 (800) 845-5629
Phone: +1 (919) 387-0099

Fax: +1(803) 358-7681

Mexico

Apex Tool Group

Vialidad EI Pueblito #103
Parque Industrial Querétaro
Querétaro, QRO 76220
Mexico

Phone: +52 (442) 211 3800
Fax: +52 (800) 685 5560

Brazil

Apex Tool Group

Av. Liberdade, 4055

Zona Industrial Iporanga
Sorocaba, Sao Paulo
CEP# 18087-170

Brazil

Phone: +55 15 3238 3870
Fax: +55 15 3238 3938

France
Apex Tool Group SAS

25 Avenue Maurice Chevalier - ZI

77330 Ozoir-La-Ferriere
France

Phone: +33 1 64 43 22 00
Fax: +33 1644317 17

Germany

Apex Tool Group GmbH
Industriestrafie 1

73463 Westhausen
Germany

Phone: +49 (0) 7363 810
Fax: +49 (0) 73 63 81 222

Hungary

Apex Tool Group
Hungaria Kit.

Platanfa u. 2

9027 Gyor

Hungary

Phone: +36 96 66 1383
Fax: +36 96 66 1135

ASIA PACIFIC

Australia

Apex Tool Group

519 Nurigong Street, Albury
NSW 2640

Australia

Phone: +61 2 6058 0300

China

Apex Power Tool Trading
(Shanghai) Co., Ltd.

2nd Floor, Area C

177 Bi Bo Road

Pu Dong New Area, Shanghai
China 201203 P.R.C.

Phone: +86 21 60880320
Fax: +86 21 60880298

Cleco

Production Tools

T™1

LG1

2-1108-

India

Apex Power Tool India
Private Limited

Gala No. 1, Plot No. 5
S. No. 234, 235 & 245
Indialand Global
Industrial Park
Taluka-Mulsi, Phase |
Hinjawadi, Pune 411057
Maharashtra, India
Phone: +91 020 66761111

0817 | Cleco® is a registered trademark of Apex Brands, Inc. | © 2017

Japan

Apex Tool Group Japan
Korin-Kaikan 5F,

3-6-23 Shibakoen, Minato-Ku,
Tokyo 105-0011, JAPAN
Phone: +81-3-6450-1840
Fax: +81-3-6450-1841

Korea

Apex Tool Group Korea
#1503, Hibrand Living Bldg.,
215 Yangjae-dong,
Seocho-gu, Seoul 137-924,
Korea

Phone: +82-2-2155-0250
Fax: +82-2-2155-0252

Apex Tool Group, LLC
Phone: +1 (800) 845-5629
Phone: +1 (919) 387-0099

Fax: +1(803) 358-7681
www.ClecoTools.com
www.ClecoTools.de





