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使用方法

使用上的注意点

使用前请仔细阅读这些说明，并将其置于操作人员可随时取用之处。

使用说明书

扭矩扳手

将扳手沿着箭头方向旋转直到听到咔的一声为止。

将扳手上刻有「OPEN」的面朝上,套入到螺母上,然
后按着箭头的方向旋转就可以松开螺母。 

将扳手上刻有「LOCK」的面朝上,套入到螺母上,然后
按着箭头的方向拧紧直到听到咔的一声为止。 

·一边沿着箭头反方向旋转,一边套入,就可以顺畅的
将扳手套到螺母上。 

·在安装,拆卸作业之前,请用棉布将螺母的外径部擦
拭干净,以避免螺母和扳手出现打滑现象。 

·将扳手套入螺母时,请确认「LOCK」「OPEN」的
方向在刃具不碰到手指或者手的情况下,将扳手固
定。另外,在固定后旋转扳手时,确认扳手与螺母确
实咬合后,一点点加力拧紧螺母。

·不要向扳手的离合部注入润滑脂,以免妨害离合部
的动作。 

·握住把手的中心，缓慢地向右旋转加力。保持扳手水平，垂直
作用于  螺母上。

·请注意不要过度拧紧。当拧紧到发出信号“卡嗒”（click）的
一声，停止加力。
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·在使用NBK-TL型扳手作业时,请确认扳手的爪与螺
母的槽部完全咬合。 
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・刻度C的位置表示的是各种本体所用的扳手在拧紧时,所需要的最适合
的扭矩。(但是，拧紧MEGA13E时请将扳手调节到刻度A（50N.m))

・通常情况下，扭矩是不需要调整的。但因刃具形状，磨损状态的不同
切削扭矩也会有所变化。如有必要，请旋转扭矩调整帽，将调整用刻
线对齐最合适的刻度位置。

・调整扭矩时,请务必在刻度A~E的范围内进行调整。
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把手部
调整用标记 

扭矩调整帽

A=最大值

E=最小值

·扭矩扳手为精密工具,请不要擅自拆卸或用锤子击打。
·如果出现大量的灰尘,杂质,切屑时请不要使用扭矩扳手。如果内部发生堵塞,有可能引起扳手的动作不良。
·推荐对扭矩扳手进行定期检查。检查时,请通过代理商与本公司联系。

※ 美夹刀柄用TL与美夹刚性攻丝刀柄用TTL的扭矩值不同，因此请勿混用。

扭矩的调整

扭矩扳手的规格

其他的注意点
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