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Nytovaci nastavec na vrtacku pro trhaci nyty a nytovaci matice,2v1/CZ

Nitovaci nadstavec na vitacku na trhacie nity a nitovacie matice, 2v1/SK

Szegecseld adapter furogépbe, popszegecshez és szegecsanyahoz, 2 az 1-ben / HU
Nietaufsatz fiir Bohrmaschinen fiir Reissnieten und Nietmuttern, 2in 1/ DE

Rivet drill adapter for blind rivets and rivet nuts, 2in 1/ EN

Adattatore per rivettatura per trapano per rivetti ciechi edadi per rivetti2in 1/ IT
Adaptador de remaches y tuercas de remachar para taladro, 2 en 1/ ES

Adaptateur pour pistolet a riveter pour rivets aveugles etécrous a rivet fileté, 2en 1/ FR
Koncoéwka do nitowania do wiertarki do nitow zrywalnych i nakretek nitowych,2w 1/ PL

Puvodni navod k pouziti

Preklad povodného navodu na pouzitie

Az eredeti hasznalati utasitas forditasa

Ubersetzung der urspriinglichen Bedienungsanleitung
Translation of the original user’s manual

Traduzione del manuale per l'uso originale

Traduccion del manual de uso original

Traduction du mode d‘emploi original

Thlumaczenie oryginalnej instrukgcji obstugi
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Uvod

Vdzeny zdkazniku,

dékujeme za dlivéru, kterou jste projevili znacce Fortum® zakoupenim tohoto vyrobku.

Vyrobek byl podroben testiim spolehlivosti, bezpecnosti a kvality predepsanych normami a predpisy Evropské unie.

S jakymikoli dotazy se obratte na nade zékaznické a poradenské centrum:

www.fortum.cz
Tel.: +420 577 599 777

info@madalbal.cz

Vyrobce: Madal Bal a. s., Priimyslova zona Piluky 244, 76001 Zlin, Ceské republika

Datum vydani: 7. 1. 2020

I. Charakteristika - ucel pouziti

* Profesiondlni nytovaci adaptér Fortum® 4770667 2 v 1 je piii upnuti do skli¢idlové hlavy
aku vrtacky, elektrické nebo pneumatické vrtacky urcen k usazovani jak trhacich nyti
s primérem téla 2,4 mm; 3,2 mm; 4,0mm; 4,8 mm; 6,0 mm; 6,4 mm, tak i nytovacich
matic o velikosti M3; M4; M5; M6; M8; M10; M12 z hliniku, oceli a nerezové oceli pro vytvo-

feni pevného nezévitového spoje materialdi.

* Diky integrované rukojeti je mozné nytovaci adaptér pouzivat pro trhaci nyty s primérem téla az 6,4 mm a pro
nytovaci matice o velikosti az M12, protoZe rukojet pomaha lépe celit Gcinkdm torznich sil pii stahovani trhaciho
nytu ¢ nytovaci matice pro vytvoreni pevného nezavitového spoje materiald.

Il. Provozni pokyny

A VYSTRAHA

* Pfed pouzitim si pfectéte cely ndvod k pouZiti a ponechte
jej piilozeny u vyrobku, aby se s nim obsluha mohla
sezndmit. Pokud vyrobek komukoli pdjcujete nebo jej
proddvate, pfilozte k nému i tento ndvod k poufiti.
Zamezte poskozeni tohoto ndvodu. Vyrobce nenese
odpovédnost za Skody ¢i zranéni vznikla pouZivanim zafi-
zeni, které je v rozporu s timto navodem. Pred pouzitim
pfistroje se seznamte se vemi jeho ovlddacimi prvky
a soucastmi. Pfed pouZitim zkontrolujte pevné upevnéni
vSech soucdsti a zkontrolujte, zda néjaka Cast zarizeni
nechybi na svém misté, neni-li poskozena ¢i Spatné nain-
stalovéna. Zafizeni s poSkozenymi nebo chybéjicimi ¢ast-
mi nepouZzivejte a zajistéte jeho opravu ¢ néhradu v auto-
rizovaném servisu znacky Fortum- viz kapitola Servis
a tdrzba nebo webové stranky v Gvodu ndvodu.

* Pfi demontdzi nytovaciho adaptéru pouzivej-
te pouZivejte rukavice polomacené v nitrilu ¢

polyurethanu, které maji dobré tichopové

vlastnosti. Vnitini dily nytovaciho adaptéru jsou o3etfeny
strojni vazelinou, kterd se vstfebava pokozkou do téla.

* Pfi préci pouZivejte certifikovanou ochranu
zraku s dostatecnou Grovni ochrany.

A VYSTRAHY

* Nytovaci adaptér nesmi byt pou- IMP@EON

Zivany s rdzovym ndfadim

a funkci priklepu, doslo by k jeho % E
poskozeni. IMPACT TOOLS

* Pii pouzivéni nytovaciho adaptéru je z bez-
pecnostnich diivodd nutné pouzivat velmi
nizké otdcky, max. 20 min™, z dvodu vzniku
reakenich razd. Pii praci nytovaci adpatér
a nafadi pevné drZte za rukojeti pfi pevném
postoji téla, jinak hrozi nebezpedi drazu
z diivodu vymrsténi rukojeti nytovaciho
adaptéru.

;

Max.
20 min*

e

B>
w
(2]
o

70

TORQUES

NABITi BATERIE AKU NARADI

* Pokud je pouzivéna aku vrtacka (aku Sroubovak), musi
mit hodné nabitou baterii, coZ je dileZité zejména pro
vétsi trhaci nyty ¢i nytovaci matice. Pii zatéZi je ode-
birdn nejvétsi proud a pokud neni baterie dostatecné
nabitd, nebo ma malou kapacitu v mAh i v dtisledku
jejiho opottebeni, nemusi dostatecné vykryt spotfebu
proudu a aku vrtacka, ackoli ma dostatecné veliky krou-
tici moment, nemusi dostatecné fungovat.

Li-ion baterie mivaji integrovanou elektronickou ochra-
nu proti GpInému vybiti, které ji poskozuje. Tato ochra-
na se projevuje tak, Ze v jednom okamZiku baterie nahle
prestane doddvat proud a chod aku nafadi se najednou
zastavi, po dostatecné dlouhé prestdvce se dodévka
proudu obnovi, ale pak je néhle opét ukoncena, coz se
miiZe projevit i v pribéhu prace s nytovacim adapté-
rem, pokud neni baterie dostatecné nabitd.

A UPOZORNENI PRO
NASTAVENI VRTACKY
protoZe plati, Ze pfi niz3ich otdckdch je vyssi kroutici
sila. Jinak, nemusi byt utahovaci moment vrtacky
dostatecny.

* Pokud md aku vrtatka moznost nastaveni pracovniho
rezimu utahovani (symbol vrutu) a utahovaci moment
nebude dostatecny ani pii nastaveni nejvyssiho moz-
ného utahovaciho momentu, nastavte pracovni rezim
vrtani (symbol vrtéku)- tato moZznost nastaveni je stan-
dardni u aku vrtacek. Pokud nebude utahovaci moment
dostatecny ani pfi nastaveni pracovniho rezimu vrténi,
je nutné zvolit vrtacku s vyssim krouticim momentem.

SPECIFIKACE UTAHOVACIHO (KROUTICIHO)

MOMENTU NARADI

* Uvadénd hodnota krouticiho momentu v technické
specifikaci vrtacky nemusi byt pfesnd a miize byt
stanovovana nékolika moznymi metodami s odliSnou
nejistotou, a proto je pro sprdvné usazeni trhaciho nytu
(i matice nejprve nezbytné provést praktické zkousky
pro ovéfeni, zda je kroutici moment vrtacky dostatecny
a v pfipadé nytovaci matice také ovéfit, zda nedochdzi
k vytrZeni zdvitu nytovaciho trnu z nytovaci matice, coz
poskozuje zdvit nytovaciho trnu (viz dale).

A UPOZORNENI

* V tabulce 1jsou uvedeny poza-
davky na miniméIni hodnotu
utahovaciho momentu vrtacky
pro velikost a material trhaciho
nytu ve vztahu k materidlu, do
kterého je trhaci nyt usazovan.
Pouzivejte vrtacky s vétsim utahovacim momen-
tem. Vrtacka by méla byt schopna dosahnout
krouticiho momentu o0 80-100% vice, nei jsou
uvedené minimalni hodnoty v tabulce 1, aby
nedoslo k pretéZzovani motoru vrtacky. Pro nasta-
veni optimalniho krouticiho momentu proved'te
praktické zkousky.
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REFERENCNI TABULKA MINIMALNICH MOMENTU VRTACKY

(Moment méreny pFi nizkych otackach nizsich nez 20 ot./min)

Rozmér Doporuceny Doporuceny
trhaciho Material nytu minimalni utahovaci minimalni utahovaci
nytu moment vrtacky (Nm) moment vrtacky (Ibf.ft)
Konstruk¢cni/Nerez (INOX) 22 16,2
6,4 mm
(4" Ocel (Steel) 17 12,5
Hlinik (ALU) 16 1.8
Konstrukéni/Nerez (INOX) 16 1,8
6,0 mm
(7/32") Ocel (Steel) 13 9,6
Hlinik (ALU) 12 89
Konstrukéni/Nerez (INOX) 14 10,3
4,8 mm
(3/16") Ocel (Steel) 12 89
Hlinik (ALU) " 81
Konstrukéni/Nerez (INOX) 10 74
4,0mm
(5/32") Ocel (Steel) 9 6,6
Hlinik (ALU) 8 59
Konstrukéni/Nerez (INOX) 7 52
3,2mm
(18" Ocel (Steel) 6 44
Hlinik (ALU) 5 3,7
Konstrukéni/Nerez (INOX) 4 3,0
2,4mm
(3/32") Ocel (Steel) 3 22
Hlinik (ALU) 2 15
Tabulka 1

A UPOZORNENI
* Do nytovaciho adaptéru

nasroubujte nytovaci kon-

covku oznacenou cislem,
jez odpovida priméru

z diivodu nutnosti vyvinuti dostatecného tlaku na celisti
pro vytvofeni otvoru s dostatecnym priimérem pro
zasunuti stopky nytu o urcitém priiméru. Bez nytovaci
koncovky o adekvétnim rozméru pro trhaci nyt, nebude
mozné stahnout nyt nebo utrZend stopka nebude

nasroubovat nytovaci koncovku z jiného nytova-
ciho zafizeni, nezajisti spravnou bezporuchovou
Cinnost adaptéru a miiZe jej poskodit.

A UPOZORNENI

* V tabulce 2 jsou uvedeny maxi-
malni povolené hodnoty
utahovaciho (krouticiho)
momentu pro staZeni nyto-
vaci matice vzhledem k jejimu
materidlu a velikosti. PouzZitim
vétsiho krouticiho momentu
Casto dochdzi k vytrhani zavitu nytovaciho trnu
z nytovaci matice (zejména u malych nytovacich
matic), coz poskozuje zavit nytovaciho trnu.

* Vesloupci ,Doporuceny minimalni utahovaci
moment vrtacky” jsou uvedeny hodnoty krouticich
momentd, které by vrtacka méla byt schopna doséh-
nout, coz jsou hodnoty momenti, které se nepouiiji
pro materidl nytovaci matice o uvedené velikosti, ale
vyjadfuji doporucenou ,silu vrtacky”, aby pfi nastaveni
maximalniho dovoleného krouticiho momentu nedoslo
k pretéZovani motoru vrtacky.

A VYSTRAHA

* Pro usazeni nytovaci matice je nezbytné mit dostatecny
kroutici moment, aby doslo ke staZeni nytovaci matice,
ale je také nutné zajistit, aby nedoslo k vytrZeni zavitu
nytovaciho trnu ze zavitu nytovaci matice, coz posko-
zuje zavit nytovaciho trnu. Vytrzeni zdvitu nytovaciho
trnu z nytovaci matice se snadno déje u nytovacich
matic malé velikosti, zejména z hliniku. Pro nastaveni
spravného krouticiho momentu vzhledem k materidlu
a velikosti nytovaci matice je nezbytné provést prak-
tické zkousky vzhledem k maximalni dovolenym hod-
notdm utahovaciho momentu uvedenym v tabulce 2.
Vytrzeni zavitu nytovaciho trnu ze zavitu nytovaci mati-
ce neni vadou nytovaciho adaptéru, ale pfilis velikym
(utahovacim) krouticim momentem vrtacky.

matici, av3ak za drZeni matice v ruce bez pouziti mon-
tdzniho nafadi.
* Nytovaci matice musi byt na zavit nytovaciho trnu

nasroubovana v orientaci dle obr.17, jinak nebude
moZné nytovaci matici stahnout.

A UPOZORNENI

* Pro nastaveni optimalniho krouticiho momentu a pro
osvojeni si metodiky préce s nytovacim adaptérem, nej-
prve provedte praktické zkousky na vzorku materialu.
Nejprve nastavte nizsi kroutici moment, ktery v pfipadé
nedostatecnosti navyste. Nastavenim pfilis vysokého
krouticiho momentu dojde k vytrZeni zdvitu nytovaciho
trnu z nytovaci matice, coz rovnéz poskozuje zdvit
nytovaciho trnu a opotfebeni vnitinich ¢asti adaptéru
bez néroku na bezplatnou zdruéni opravu/vyménu
nytovaciho adaptéru.

téla trhaciho nytu. Pouziti z Celisti uvolnéna a bude nutnd demontdz.
koncovky uréené pro jiny
primér téla trhaciho nytu A UPOZORNENI

zpiisobi, Ze nytovaci adaptér nebude fungovat * Do nytovaciho adaptéru musi byt pouzivany
spravné. pouze nytovaci koncovky dodavané s timto
Nytovaci koncovky se lisi délkou (vyskou) podle primé- modelem nytovaciho adaptéru. Skutecnost,

ru stopky (trnu) trhaciho nytu, pro které jsou urceny Ze lze do tohoto modelu nytovaciho adaptéru

A UPOZORNENI

* Nytovaci matice musi byt na nytovacim trnu nasrou-
bovana celou délkou zavitu. Za timto Gcelem vysurite
nytovaci trn na max. moznou délkou otdcenim sklicidlo-
vé hlavy ve sméru dle obr.17, krok.1.
Poté na zdvit nytovaciho trnu nasroubujte nytovaci
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TABULKA REFERENCNICH KROUTICICH MOMENTU

(Moment méreny pfi nizkych otackach nizsich nez 20 ot./min)

Rozmér Material Dovoleny max. Doporuceny Doporuceny
nytovaci nytovaci utahovaci moment minimalni utahovaci minimalIni utahovaci
matice matice (Nm) moment vrtacky (Nm) moment vrtacky (Ibf.ft)
Nerez (INOX) 15,7 283 209
M12
(SAE1/2-13) Ocel (Steel) 14,8 26,6 196
Hlinik (ALU) 9 16,2 19
Nerez (INOX) 12,5 225 16,6
M10
(SAE3/8-16) Ocel (Steel) n 198 14,6
Hlinik (ALU) 6,2 1,2 8,3
Nerez (INOX) 11,8 213 157
M8
(SAE5/16-18) Ocel (Steel) 10,8 19,5 144
Hlinik (ALU) 6 10,8 8,0
Nerez (INOX) 1,2 20,2 149
Mé
(SAE 1/4-20) Ocel (Steel) 10 18,0 133
Hlinik (ALU) 5,6 10,1 74
Nerez (INOX) 10,4 18,8 139
M5
(SAE10-24) Ocel (Steel) 9 16,2 1n9
Hlinik (ALU) 45 81 6,0
Nerez (INOX) 58 10,5 77
Lt Ocel (Steel) 47 85 6,3
(SAE10-32) ' ’ ’
Hlinik (ALU) 13 24 18
Nerez (INOX) 3,8 69 51
e Ocel (Steel) 2,5 44 32
(SAE8-32) ! ’ ’
Hlinik (ALU) 1,0 19 14
Tabulka 2

lll. Bezpecnostni pokyny

e Udrzujte ruce a viechny casti téla v dostatecné vzdale-
nosti a v bezpecném misté od pracovniho mista.

* Zajistéte, aby se do blizkosti pracovniho mista nedosta-
ly visici volné cdsti obleceni, Fetizky, dlouhé vlasy, ruka-
vice apod., nebot miize dojit k jejich zachyceni.

* Nytovaci adaptér nepouZivejte k upeviio-
véni elektrickych vedeni, nebot mize
dojit k poskozeni izolace vodici a Zivotu
nebezpecné napéti miize byt pfivedeno
na kovové soucasti ndradi, coz miize vést
k drazu obsluhy elektrickym proudem.

* Pfi dlouhodobé prdci s nytovacim
adaptérem miiZe dojit zahrati téla
nytovaciho adaptéru na vyssi teplotu,
dbejte zvySené opatrnosti.

IV. Cisténi a udrzba

* Pfed CiSténim a Udrzbou odejméte nytovaci adaptér
z vrtacky. Nytovaci adaptér je doddvan promazany
z vyroby. Po usazeni 2000 ks nytovacich matic/nytti se
doporucuje nytovaci adaptér promazat strojnim mazi-
vem (strojni vazelinou).

* K CiSténi nepouZivejte Zadnd organickd rozpoustédla ¢i
korozivni €istici prostfedky. Zamezte vniknuti vody ¢i
jinych kapalin do nytovaciho adaptéru.

* 7 bezpecnostnich diivodi a z dvodu uplatnéni zaruky,

smi byt k opravé pouzity vyhradné originaini dily vyrobce.

SKLADOVANI

* Nytovaci adaptér skladujte na suchém misté mimo
dosah déti. Chranite jej pred destém, vlhkosti a vniknu-
tim vody a pfed teplotami nad 50 °C.

ZARUKA A SERVIS

* Na vyrobek se vztahuje zdruka 2 roky od data prodeje
dle zdkona. Pozada-li o to kupujici, je prodévajici povi-
nen kupujicimu poskytnout zaru¢ni podminky (préva
zvadného plnéni) v pisemné formé.

* Bezplatnd zarucni oprava se vztahuje pouze na vyrobni
vady vyrobku (skryté a vnéjsi) a nevztahuje se na
opotiebeni vyrobku v diisledku nadmérné zatéze ¢i béz-
ného pouzivani nebo na poskozeni vyrobku zplisobené

nespravnym pouzivanim.

ZARUCNI A POZARUCNI SERVIS

Pro uplatnéni préva na zarucni opravu zhoZi se obratte
na obchodnika, u kterého jste zbozi zakoupili.
Pro pozérucni opravu se miizete také obratit
na n&s autorizovany servis.
Nejblizsi servisni mista naleznete na www.fortum.cz.
V pitipadé dotazti Vam poradime
na servisni lince 222 745 130.
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Uvod
Vazeny zdkaznik,
dakujeme za déveru, ktoru ste prejavili znacke Fortum® zakdpenim tohoto vyrobku.

Vyrobok bol podrobeny testom spolahlivosti, bezpecnosti a kvality predpisanym normami a predpismi Eurépskej dnie.
S akymikolvek otdzkami sa obrédtte na nase zdkaznicke a poradenské centrum:

www.extol.sk
Fax: +421 221292091 Tel.: +421 221292070

Distribiitor pre Slovenskii republiku: Madal Bal s.r.0., Pod gastanmi 4F, 821 07 Bratislava
Vyrobca: Madal Bal a. ., Primyslova zona PFiluky 244, 76001 Zlin, Ceska republika
Datum vydania: 7. 1. 2020

I. Charakteristika - ucel pouzitia

* Profesiondlny nitovaci adaptér Fortum® 4770667 2 v 1 je pri upnuti do sklu¢ovadlovej hlavy
aku vitacky, elektrickej alebo pneumatickej vitacky urceny na usadzovanie tak trhacich
nitov s priemerom tela 2,4 mm; 3,2 mm; 4,0mm; 4,8 mm; 6,0 mm; 6,4 mm, ako aj nito-
vacich matic s velkostou M3; M4; M5; M6; M8; M10; M12 z hlinika, ocele a nehrdzavejicej
ocele na vytvorenie pevného nezavitového spoja materiélov.

* V/daka integrovanej rukovati je mozné nitovaci adaptér pouzivat pre trhacie nity s priemerom tela az 6,4 mm
a pre nitovacie matice s velkostou az M12, pretoze rukovat poméha lepsie celit t¢inkom torznych sil pri stahovani
trhacieho nitu ¢i nitovacej matice na vytvorenie pevného nezdvitového spoja materiélov.

vlastnosti. Vnutorné diely nitovacieho adaptéra su
osetrené strojovou vazelinou, ktord sa vstrebdva
pokozkou do tela.

Il. Prevadzkové pokyny

A VYSTRAHA

* Pred pouZitim si precitajte cely navod na pouZitie a pone- * Pri pradi pouZivajte certifikovand ochranu
chajte ho priloZeny pri vyrobku, aby sa s nim obsluha mohla zraku s dostatoénou droviiou ochrany.
obozndmit. Ak vyrobok komukolvek poZiciavate alebo ho
predavate, priloZte k nemu aj tento navod na pouZitie. A VYSTRAHY
Zamedzte poskodeniu tohto ndvodu. Vyrobca nenesie zod- o Nitoyac! ; — ®
povednost za Skody Ci zranenia vzniknuté pouzivanim zari- Nitovact adaptér sa nesmie pOUZ{yypncr runcrion
adenia, ktoré je v rozpore s tymto ndvodom. Pred pouZitim
pristroja sa obozndmte so v3etkymi jeho ovlddacimi prvka-
mi a sticastami. Pred pouZzitim skontrolujte pevné upevne-
nie vietkych stcasti a skontrolujte, ¢i nejaka Cast zatiadenia ~ ® Pri pouZivani nitovacieho adaptéra je z bez-
nechyba na svojom mieste, i nie je poskodend alebo zle pecnostnych dovodov nutné pouZivatvelmi | wax.
nainstalovand. Zariadenie s poskodenymi alebo chybajtici- nizke otéicky, max. 20 min, z dovodu vzniku 29"
mi Castami nepouzivajte a zaistite jeho opravu ¢i nhradu reakénych rdzov. Pri praci nitovaci adaptér
v autorizovanom servise znacky Fortum — pozrite kapitolu anaradie pevne drZte za rukovati pri pevnom

Servis a tidrzba alebo webové stranky v Gvode ndvodu. postoji tela, inak hrozi nebezpecenstvo drazu
z dovodu vymr3tenia rukovati nitovacieho

o PI'I. demont.am n|tovac,|veho,ada.ptferav;.)oun— adaptéra. ToR
vajte rukavice polomdcané v nitrile ¢i

polyuretdne, ktoré maju dobré ichopové

vat's rdzovym naradim a funkciou
priklepu, doslo by k jeho po3kode-
niu. IMPACT TOOLS
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NABITIE BATERIE AKU NARADIA
* Ak sa pouziva aku vitacka (aku skrutkovac), musi mat

trhacie nity ¢i nitovacie matice. Pri zataZi sa odobera
najvacsi prdd a ak nie je batéria dostatocne nabitd,
alebo md mald kapacitu v mAh aj v dosledku jej opotre-
benia, nemusf dostatocne vykryt spotrebu pridu a aku
vitacka, aj ked' md dostatocne velky kratiaci moment,
nemusi dostatocne fungovat.

Li-ion batérie mdvajd integrovand elektronickd ochra-
nu proti UpInému vybitiu, ktoré ju poSkodzuje. Tato
ochrana sa prejavuje tak, Ze v jednom okamihu batéria
nahle prestane doddvat prid a chod aku néradia sa
naraz zastavi, po dostatocne dlhej prestévke sa dodavka
pridu obnovi, ale potom sa nahle opét ukonci, ¢o sa
moze prejavit aj v priebehu prace s nitovacim adap-
térom, ak nie je batéria dostatocne nabita.

A UPOZORNENIE PRE
NASTAVENIE VRTACKY
* Vidy nastavte najniz3i rychlostny stupen otdcok
kritiaca sila. Inak nemusi byt utahovaci moment vitac-
ky dostatocny.

* Ak ma aku vitacka moznost nastavenia pracovného
rezimu utahovania (symbol skrutky) a utahovaci
moment nebude dostatocny ani pri nastaveni naj-
vyssieho mozného utahovacieho momentu, nastavte
pracovny rezim vitania (symbol vrtaka) — tadto moznost
nastavenia je Standardna pri aku vitackdch. Ak nebude
utahovaci moment dostato¢ny ani pri nastaveni pracov-
ného reZimu vftania, je nutné zvolit vitacku s vy3sim
kritiacim momentom.

SPECIFIKACIA UTAHOVACIEHO

(KRUTIACEHO) MOMENTU NARADIA

* Uvddzand hodnota krdtiaceho momentu v technickej
Specifikdcii vitacky nemusi byt presnd a moze byt
stanovovand niekolkymi moznymi metédami s odlisnou
neistotou, a preto je na spravne usadenie trhacieho nitu
Ci matice najprv nevyhnutné vykonat praktické skusky
na overenie, i je krutiaci moment vitacky dostatocny
a v pripade nitovacej matice tiez overit, ¢i nedochadza
k vytrhnutiu zavitu nitovacieho tfiia z nitovacej matice,
¢o poskodzuje zdvit nitovacieho tfiia (pozrite dalej).

A UPOZORNENIE

* Vtabulke 1 st uvedené pozia-
davky na minimdInu hodnotu
utahovacieho momentu vitacky
pre velkost a materidl trhacieho
nitu vo vztahu k materidlu, do
ktorého sa trhaci nit usadzuje.
Pouiivajte vitacky s vac¢Sim utahovacim momen-
tom. Vitacka by mala byt schopna dosiahnut
kratiaci moment o 80 - 100 % viac, neZ sii uvede-
né minimalne hodnoty v tabulke 1, aby nedoslo
k pretaZovaniu motora vitacky. Na nastavenie
optimalneho kritiaceho momentu vykonajte
praktické skusky.
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REFERENCNA TABULKA MINIMALNYCH MOMENTOV VRTACKY

(Moment merany pri nizkych otackach nizsich nez 20 ot./min)

A UPOZORNENIE

* Do nitovacieho adaptéra
naskrutkujte nitovaciu
koncovku oznacenti ¢islom, o
ktory zodpoveda priemeru
tela trhacieho nitu. Pouzitie ‘
koncovky uréenej pre iny
priemer tela trhacieho nitu
sposobi, Ze nitovaci adaptér nebude fungovat
spravne.
Nitovacie koncovky sa lisia dizkou (vy$kou) podla prie-
meru stopky (tfia) trhacieho nitu, pre ktoré st uréené

Rozmer Odporucany Odporucany
trhacieho Material nitu minimalny utahovaci minimalny utahovaci
nitu moment vitacky (Nm) moment vitacky (Ibf.ft)
Konstrukcny/Antikoro (INOX) 22 16,2
6,4 mm )
() Ocel (Steel) 17 12,5
Hlinik (ALU) 16 1,8
Konstrukcny/Antikoro (INOX) 16 18
6,0 mm ;
(7/32") Ocel (Steel) 13 9,6
Hlinik (ALU) 12 89
Konstrukény/Antikoro (INOX) 14 10,3
4,8 mm )
(3/16") Ocel (Steel) 12 89
Hlinik (ALU) 1 81
Konstrukény/Antikoro (INOX) 10 74
4,0mm .
(5/32") Ocel'(Steel) 9 6,6
Hlinik (ALU) 8 59
Konstrukény/Antikoro (INOX) 7 5,2
3,2mm 7
(18" Ocel (Steel) 6 44
Hlinik (ALU) 5 3,7
Konstrukcny/Antikoro (INOX) 4 3,0
2,4Amm .
(3/32") Ocel'(Steel) 3 22
Hlinik (ALU) 2 15
Tabulka 1

z dovodu nutnosti vyvinutia dostatocného tlaku na
Celuste na vytvorenie otvoru s dostatonym priemerom
na zasunutie stopky nitu s urcitym priemerom. Bez
nitovacej koncovky s adekvatnym rozmerom pre trhaci
nit, nebude mozné stiahnut nit alebo odtrhnuta stopka
nebude z Celusti uvolnend a bude nutné demontdz.

A UPOZORNENIE

* Do nitovacieho adaptéra sa musia pouzivat iba
nitovacie koncovky dodavané s tymto modelom
nitovacieho adaptéra. Skutocnost, e je mozné
do tohto modelu nitovacieho adaptéra naskrut-

kovat nitovaciu koncovku z iného nitovacieho
zariadenia, nezaisti spravnu bezporuchovii ¢in-
nost adaptéra a méoze ho poskodit.

A UPOZORNENIE

e V tabulke 2 st uvedené
maximalne povolené
hodnoty utahovacieho
(kritiaceho) momentu na
stiahnutie nitovacej matice
vzhladom na jej materidl
a velkost. PouZitim vacSieho
kratiaceho momentu ¢asto dochddza k vytrhaniu
zavitu nitovacieho tfia nitovacej matice (najmad
pri malych nitovacich maticiach), ¢o poSkodzuje zavit
nitovacieho tfia.

* V stipci ,0dporidéany minimalny utahovaci
moment vitacky” si uvedené hodnoty krutiacich
momentov, ktoré by vtacka mala byt schopné dosi-
ahnut, ¢o st hodnoty momentov, ktoré sa nepoutiji
pre materidl nitovacej matice s uvedenou velkostou, ale
vyjadrujd odpordcand ,silu vtacky”, aby pri nastaveni
maximalneho dovoleného krdtiaceho momentu nedoslo
k pretazovaniu motora vitacky.

A VYSTRAHA

* Na usadenie nitovacej matice je nevyhnutné mat dosta-
tocny krutiaci moment, aby doslo k stiahnutiu nitovacej
matice, ale je tieZ nutné zaistit, aby nedoslo k vytrhnutiu
zdvitu nitovacieho tfiia zo zavitu nitovacej matice, ¢o
poskodzuje zavit nitovacieho tfiia. Vytrhnutie zavitu
nitovacieho tffia z nitovacej matice sa lahko deje pri
nitovacich maticiach malej velkosti, najmd z hlinika. Na
nastavenie spravneho kritiaceho momentu vzhladom
na material a velkost nitovacej matice je nevyhnutné
vykonat praktické skusky vzhladom na maximélne
dovolené hodnoty utahovacieho momentu uvedené
v tabulke 2. Vytrhnutie zdvitu nitovacieho tfia zo zavitu
nitovacej matice nie je chybou nitovacieho adaptéra, ale
prilis velkym (utahovacim) krdtiacim momentom vitacky.

A UPOZORNENIE

* Nitovacia matica musf byt na nitovacom tfni naskrutko-
vana v celej dizke zavitu. Na tento Gcel vysuiite nitovaci
tfil na max. moznd dizku otacanim sklucovadlovej hlavy
v smere podla obr. 17, krok 1.

Potom na zdvit nitovacieho tfiia naskrutkujte nitovaciu
maticu, no pri drZani matice v ruke bez pouzitia mon-
tdZneho néradia.

* Nitovacia matica musi byt na zdvit nitovacieho tfiia
naskrutkovana v orientdcii podIa obr. 17, inak nebude
mozné nitovaciu maticu stiahnut.

A UPOZORNENIE

* Na nastavenie optimalneho kritiaceho momentu a na
osvojenie si metodiky préce s nitovacim adaptérom
vykonajte najprv praktické skusky na vzorke materidlu.
Najprv nastavte niZsi krdtiaci moment, ktory v pripade
nedostatocnosti navyste. Nastavenim prili vysokého
krutiaceho momentu ddjde k vytrhnutiu zavitu nito-
vacieho tfiia z nitovacej matice, o takisto poskodzuje
zavit nitovacieho tfiia, a opotrebeniu vnitornych ¢asti
adaptéra bez ndroku na bezplatnd zdruénu opravu/
vymenu nitovacieho adaptéra.
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TABULKA REFERENCNYCH KRUTIACICH MOMENTOV

(Moment merany pri nizkych otackach nizsich nez 20 ot./min)

Rozmer Material Dovoleny max. Odporucany Odporuicany
nitovacej nitovacej utahovaci moment minimalny utahovaci minimalny utahovaci
matice matice (Nm) moment vitacky (Nm) moment vitacky (Ibf.ft)
Antikoro (INOX) 15,7 28,3 20,9
e Ocel (Steel) 14,8 26,6 19,6
(SAE 1/2-13) ! ' !
Hlinik (ALU) 9 16,2 19
Antikoro (INOX) 12,5 22,5 16,6
M10 )
(SAE3/8-16) Ocel (Steel) n 19,8 14,6
Hlinik (ALU) 6,2 1,2 83
Antikoro (INOX) 11,8 21,3 15,7
M8 .
(SAE5/16-18) Ocel (Steel) 10,8 19,5 14,4
Hlinik (ALU) 6 10,8 8,0
Antikoro (INOX) 1,2 20,2 14,9
Mé ;
(SAE 1/4-20) Ocel'(Steel) 10 18,0 133
Hlinik (ALU) 5,6 10,1 74
Antikoro (INOX) 10,4 18,8 13,9
M5 .
(SAE 10-24) Ocel (Steel) 9 16,2 1,9
Hlinik (ALU) 45 8,1 6,0
Antikoro (INOX) 58 10,5 77
L Ocel'(Steel) 47 8,5 6,3
(SAE 10-32) ' ’ !
Hlinik (ALU) 1,3 24 1,8
Antikoro (INOX) 3,8 6,9 51
i Ocel (Steel) 2,5 4.4 3,2
(SAE 8-32) ’ ! !
Hlinik (ALU) 1,0 19 14
Tabulka 2

lll. Bezpecnostné pokyny

* UdrZujte ruky a v3etky casti tela v dostatocnej vzdiale-
nosti a v bezpenom mieste od pracovného miesta.

* Jaistite, aby sa do blizkosti pracovného miesta nedosta-
li visiace volné Casti obleCenia, retiazky, dlhé vlasy,
rukavice a pod., pretoze moze dojst k ich zachyteniu.

* Nitovaci adaptér nepouZzivajte na upev-
fovanie elektrickych vedeni, pretoze
méze dojst k poskodeniu izoldcie vodicov
a Zivotu nebezpecné napatie moze byt
privedené na kovové sicasti ndradia, co
moze viest k trazu obsluhy elektrickym
pridom.

* Pri dlhodobej prdci s nitovacim adap-
térom moze dojst k zahriatiu tela
nitovacieho adaptéra na vy3siu teplotu,
dbajte na zvySend opatrnost.

IV. Cistenie a tdrzba

* Pred istenim a Gdrzbou odoberte nitovaci adaptér
z vitacky. Nitovaci adaptér sa doddva premazany
zvyroby. Po usadeni 2 000 ks nitovacich matic/nitov sa
odporuca nitovaci adaptér premazat strojovym mazi-
vom (strojovou vazelinou).

* Na cistenie nepouzivajte Ziadne organické rozpustad|a
Ci korozivne Cistiace prostriedky. Zamedzte vniknutiu
vody ¢ inych kvapalin do nitovacieho adaptéra.

* 7 bezpecnostnych dovodov a z dévodu uplatnenia
zéruky sa smu na opravu pouzit vyhradne origindlne
diely vyrobcu.

SKLADOVANIE

* Nitovaci adaptér skladujte na suchom mieste mimo
dosahu deti. Chréite ho pred dazdom, vihkostou a vnik-
nutim vody a pred teplotami nad 50 °C.

ZARUKA A SERVIS

* Na vyrobok sa vztahuje zaruka 2 roky od ddtumu preda-
ja podla z&kona. Ak o to poziada kupujci, je predavaj-
(ci povinny kupujticemu poskytnit zarucné podmienky
(prava z chybného plnenia) v pisomnej forme.

* Bezplatnd zarucnd oprava sa vztahuje iba na vyrobné
chyby vyrobku (skryté a vonkajsie) a nevztahuje sa na
opotrebenie vyrobku v dosledku nadmernej zataze ci
bezného pouzivania alebo na poskodenie vyrobku spo-
sobené nesprdvnym pouZivanim.

ZARUCNY A POZARUCNY SERVIS

Pre uplatnenie prdva na zdru¢nd opravu tovaru
sa obrdtte na obchodnika, u ktorého ste tovar zakupili.
Pre opravu po uplynuti zaruky sa tiez mozete obrétit
na nas autorizovany servis.
V pripade, Ze budete potrebovat dalSie informdcie,
poradime Vdm na:
Fax: +421221292091 Tel.: +421221292070
E-mail: servis@madalbal.sk
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Bevezetés

Tisztelt Vasarld!

Koszonjiik Onnek, hogy megvasérolta az Fortum® marka termékeét!

A terméket az idevonatkozé eurdpai eldirdsoknak megfeleléen megbizhatdsagi, biztonségi és mindséqi vizsgalatoknak
vetettiik ald.

Kérdéseivel forduljon a vevdszolgalatunkhoz és a tandcsadd kdzpontunkhoz:

www.extol.hu Fax: (1) 297-1270 Tel: (1) 297-1277

Gyarto: Madal Bal a. s., Primyslovd zéna Priluky 244, 760 01 Zlin Cseh Koztdrsasdg
Forgalmazo: Madal Bal Kft., 1173 Budapest, Régivam koz 2. (Magyarorszdg)
Kiadas datuma: 7. 1. 2020

I. A késziilék jellemzoi és rendeltetése

* A Fortum® 4770667 2 az 1-ben professziondlis szegecseld adaptert akkus, elektromos vagy
pneumatikus firdgépek tokmanyaba befogva lehet haszndlni szegecseléshez, 2,4 mm;
3,2 mm; 4,0 mm; 4,8 mm; 6,0 mm és 6,4 mm &tmérdji popszegecsek, illetve M3; M4;
M5; M6; M8; M10 és M12 méret(i szegecsanydk beiiltetéséhez. Az oldhatatlan kotés Iétreho-
zésdhoz aluminium, acél és rozsdamentes acél szegecseket lehet felhasznalni.

* Az adapterbe épitett fogantydnak koszonhetden, az adaptert akdr 6,4 mm-es popszegecsek és akar M12
méret(i szegecsanydk beiiltetéséhez is fel lehet hasznalni, mert a fogantydt megfogva ellent lehet tartani
a keletkezd torziés erknek (amelyek a popszegecs szér illetve szegecsanya behtizasa kdzben jon létre).

Il. Hasznalati atmutato
szerviz fejezetben, tovabbd a weblapunkon).

A FIGYELMEZTETES!

o A termék hasznalatba vétele el6tt a jelen Gtmutatot
olvassa el, és azt a termék kozelében tdrolja, hogy martott véddkesztyit, ezekkel biztosa-
mas felhasznalok is el tudjak olvasni. Amennyiben bban meg tudja fogni az adaptert. A szegecseld
aterméket eladja vagy kdlcsonadja, akkor a termékkel adapter belsé alkatrészei gép vazelinnel vannak meg-
egyiitt a jelen hasznalati dtmutatdt is adja t. kenve, ze a vazelin a bron keresztiil is felszivodhat az
A hasznalati Gtmutatot védje meg a sériilésektdl. emberi szervezetbe.
A gyérté nem vallal felelésséget a termék rendeltetés-
ét6l vagy a hasznélati itmutat6tol eltérg hasznélata
miatt bekdvetkez6 karokért. A késziilék els6 haszna-
latba vétele el6tt ismerkedjen meg alaposan
a miikodtetd elemekkel és a tartozékokkal. A haszna-
latba vétel el6tt mindig ellendrizze le a késziilék és
tartozékai, valamint a véd6 és biztonsdgi elemek
sériilésmentességét, a késziilék helyes dsszeszere-
Iését. Amennyiben sériilést vagy hianyt észlel, akkor
a késziiléket ne haszndlja. A késziiléket A Fortum mér-
kaszervizben javittassa meg, illetve itt vasarolhat

* Munka kdzben viseljen megfelel6 tand-
sitvannyal és védelmi szinttel rendelkezd
véddszemiiveget.

0]

a késziilékhez potalkatrészeket (asd a karbantartds és

* A szegecseld adapter szerelése kozhen
viseljen félig nitrilbe vagy poliuretanba

A FIGYELMEZTETESEK

* Aszegecseld adapter hasznélata ®
kozben a fiirégépen tilos bekapc: ~ (MPACT FUNCTION
solni az litvefdrast, mert az ‘:ECS
adaptert meghibdsodhat.

IMPACT TOOLS

FiS

* A szegecseld adapter hasznalata
sordn a firdgép orséjat csak lassan (max. Max.
20 f/p) forgassa (a nagy reakciéerd miatt).
A szegecseld adapter hasznélata kozben,
az adapter és a firégép fogantydjat erdsen
fogja meg, mert a forgatonyomatékok és
reakciderdk hatdsara a fogantyuk hirtelen
elfordulhatnak és sériilést okozhatnak. TORQUES
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AZ AKKUS SZERSZAMOK

AKKUMULATORANAK A TOLTOTTSEGE

* Akkus far6gép hasznalata esetén az akkumuldtort
teljesen toltse fel, amire kiilondsen nagyobb atmérdji
popszegecsek és szegecsanydk haszndlata soran van
sziikség. Nagyobb terhelés esetén nagyobb az dramfel-
vétel, és ha az akkumulator nincs feltdltve, vagy kisebb
a kapacitasa (mAh), akkor hidba lehet a firdgépen
nagyobb forgatényomatékot bedllitani, az akkumulator
nem tudja biztositani az ehhez sziikséges energidt.
A Li-ion akkumuldtorok védve vannak a mélylemeriilés
ellen (amely az akkumuldtor meghibdsoddsat okozhat-
nd). Ez a védelem gy jelentkezik munka kdzben, hogy
amotor hirtelen ledll (az akkumulator nem biztosit &ra-
mot), majd hosszabb-rdvidebb pihentetés utdn a motor
ismét elindul, de rovid id6 madlva ujbol ledll. Ez a jelen-
ség természetesen szegecselés kozben is el6fordulhat
(az akkumulator lemeriilése esetén).

A FIGYELMEZTETESEK A FUROGEP

BEALLITASAHOZ

* Aflrégépet a legalacsonyabb fordulatszam fokozatra
allitsa be, mivel alacsony fordulatszamhoz nagyobb
forgatdnyomaték tartozik. Ellenkezd esetben a furdgép
forgatonyomatéka nem lesz elegendd a szegecseléshez.

* Amennyiben a fardgépen bedllithaté a forgatonyoma-
ték is (pl. csavar jellel van megjeldlve), de a legnagyobb
forgatonyomaték sem elegendd a szegecseléshez, akkor
a furégépen furas iizemmadot dllitson be (dltalaban
furd jellel van megjeldlve a forgatényomaték bedllité
gy(irdn). Amennyiben a furdgép fdrds izemmaddban
sem tudja biztositani a megfeleld forgatényomatékot

a szegecseléshez, akkor hasznéljon mésik furogépet
(nagyobb forgatonyomatékkal).

MEGHUZASI (FORGATONYOMATEK)

SPECIFIKACIO

* Areferencia tdblazatokban feltiintetett meghuzasi nyo-
maték kdvetelmény nem pontos (csak ajanlott adat),
tovabbd a firégépek sem minden esetben biztositjak
amiiszaki adataik kdzott megadott forgatonyomaté-
kokat. A mindségi szegecseléshez prébaszegecseléssel
kell meghatdrozni a sziikséges és bedllitandd forgato-
nyomatékot. A szegecsanya esetében le kell ellendrizni,
hogy a menetes szegecseld tiiskét nem hiizza-e ki
az adapter a szegecsanya menetéhdl (a szegecsanya
haszndlhatatlan lesz, a tiiske tonkremegy).

A FIGYELMEZTETES!
* Az 1. tabldzat az adott popsze-
gecs méretének és anyaganak
afiiggvényében tartalmazza
a minimélis (ajanlott) forga-
tonyomatékot a szegecselés
végrehajtdsahoz.
Hasznaljon ennél nagyobb forgatonyomatékkal
rendelkezé fiirdgépet. A firégép altal létreho-
zott meghuzasi nyomaték legyen 80-100%-kal
nagyobb, mint az 1. tablazatban megadott
minimalis (ajanlott) forgatonyomaték, ellenkezd
esetben a furdgép motorja tul lesz terhelve.
A forgatonyomaték optimalis beallitasahoz hajt-
son végre probaszegecselést.
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ﬂ MINIMALIS FUROGEP FORGATONYOMATEK TABLAZAT
(alacsony 20 f/p-nél kisebb fordulatszamon mért nyomaték)
Ajanlott Ajanlott
Popszegecs T, A Tl F R
mérete Szegecs anyaga minimalis fdrégép minimalis firogép
forgatonyomaték (Nm) forgatonyomaték (Ibf.ft)
Szerkezeti/ rozsdamentes acél (INOX) 22 16,2
6,4 mm ,
(a") Acél (STEEL) 17 12,5
Aluminium (ALU) 16 1,8
Szerkezeti / rozsdamentes acél (INOX) 16 1,8
6,0mm ,
732) Acél (STEEL) 13 9,6
Aluminium (ALU) 12 89
Szerkezeti/ rozsdamentes acél (INOX) 14 10,3
4,8mm ,
(3/16") Acél (STEEL) 12 89
Aluminium (ALU) 1 81
Szerkezeti/ rozsdamentes acél (INOX) 10 74
4,0mm ,
(5/32") Acél (STEEL) 9 6,6
Aluminium (ALU) 8 59
Szerkezeti/ rozsdamentes acél (INOX) 7 52
3,2mm .
(18" Acél (STEEL) 6 44
Aluminium (ALU) 5 3,7
Szerkezeti/ rozsdamentes acél (INOX) 4 3,0
2,4Amm .
(3/32") Acél (STEEL) 3 22
Aluminium (ALU) 2 1,5
1. tablazat

A FIGYELMEZTETES!

* A szegecseld adapterbe azt
aszegecseld fejet csava-
rozza be, amelyet az adott
szegecspalast (popszegecs)
atmérohoz kell hasznalni
(szammal van megjeldlve).
Mas szegecsatmérdhoz
(popszegecshez) tartozo fej hasznalata esetén az
adapter nem fog megfelelé médon miikddni.
A szegecseld fejek hossza kiilonhoz6, és a szegecsszar
atmér6tdl fiiggenek. A szegecseld fej nyomja a pofékat,
és megfeleld méret(i dtmérét hoz létre ahhoz, hogy

a szegecsszdrat az adapterbe lehessen fogni. Nem meg-
felel6en megvalasztott szegecseld fej esetén nem lehet
behuzni a szegecset, illetve a kiszakadt szdrat csak az
adapter részbeni szétszerelése utan lehet kivenni.

A FIGYELMEZTETES!
* Az adapterbe csak a melléket fejeket lehet

befogni. Az a tény, hogy az adapterbe mas tipusu
fejetis be lehet szerelni, még nem biztositja
amegfelelé mindségii szegecselést, valamint az
adapter hasznalatat. Az adapter meghibasodhat!

A FIGYELMEZTETES!

* A 2.tdbldzat a szegecsanya
behtizasdhoz maximalisan
megengedett és minima-
lisan ajanlott meghiizasi
nyomatékokat (forgatony-
omatékokat) tartalmazza,
a szegecsanya anyagatol és
méretétdl fiiggéen. Nagyobb forgatonyomaték
hasznélata esetén, kiilondsen a kisebb dtmérdj sze-
gecsanyaknél a menetes tiiske kiszakad az anya
menetébdl (a beiiltetett anya hasznélhatatlan lesz).

* Az ,Ajanlott minimalis firégép forgatonyo-
maték” oszlopban olyan érték szerepel, amelyet
a furdgépnek még teljesitenie kell. Nem ezt a forga-
tonyomatékot kell a szegecsanya behiizasahoz
beallitani (az adott anyagtol fiiggden), ez az érték
csak azt mutatja, hogy milyen erds legyen a firégép,
hogy a maximalis forgatonyomaték bedllitasa esetén
a furdgép motorjét ne érje tilterhelés.

A FIGYELMEZTETES!

* A szegecsanya beiiltetéséhez elegendd forgatonyoma-
tékkal kell rendelkeznie a firégépnek, hogy be tudja
htizni a szegecsanydt, de a forgatdnyomaték nem lehet
olyan nagy, hogy kitépje a menetes tiiskét a szegecsa-
nyéhdl (megsériilne a menet a beiiltetett szegecsany-
aban). Nem megfelelden bedllitott forgatényomaték
esetén gyakran eldfordul, hogy a kisebb méreti sze-
gecsanyaknal a tiiske kiszakad a szegecsanyahdl (kiil6-
ndsen aluminium szegecsanydk haszndlata esetén).

A megfeleld forgatényomaték beallitasahoz gyakorlati
prébékat kell végrehajtani (kiilonbdz6 méret( és anya-
gt szegecsanyakkal), figyelembe véve a 2. tdblazatban
taldlhaté maximdlisan megengedett forgatényomaték
értékeket. Ha a menetes tiiske kiszakad a szegecsany-
abdl, akkor ez nem a szegecsel6 adapter hibdja, hanem
anem megfelelgen bedllitott forgatonyomatéke.

A FIGYELMEZTETES!

* A szegecsanyat a teljes menethossztsdgdval a tiiskére
kell csavarozni. Ehhez a tiiskét teljesen ki kell tolni az
adapterhdl, a tokmény 17. dbra 1. kép szerinti iranyba
vald elforgatasaval.

Ezt kivetden a szegecsanyét kézzel (szerszam hasznéla-
ta nélkiil) csavarozza a tiiskére.

* A szegecsanyat a 17. dbra szerinti helyzetben kell
a tiiskére csavarozni, ellenkez6 esetben nem lehet rég-
ziteni a munkadarabban.

A FIGYELMEZTETES!

* A szegecsanya beiiltetés technoldgidjanak és a forgatd-
nyomatékok optimalis bedllitdsanak az elsajatitasa utdn
hajtson végre gyakorlati probét. El6szor kisebb forgatd-
nyomatékot allitson be, amelyet sziikség esetén novelni
lehet. Nagyobb forgatényomaték haszndlata esetén,
kiilondsen a kisebb &tmérdji szegecsanyaknél, a mene-
tes tiiske kiszakad az anya menetéhdl (a beiiltetett anya
nem lesz hasznélhat, a tiiske tonkremegy). Az ilyen
meghibdsodésokra a garancia nem vonatkozik.
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FORGATONYOMATEK TABLAZAT

(alacsony 20 f/p-nél kisebb fordulatszamon mért nyomaték)

Szeqecsanva Szeqecsanya Megengedett max. Ajanlott Ajanlott
lgnéret y agn a ay forgatényomaték minimalis farogép minimalis furégép
yag (Nm) forgatényomaték (Nm) | forgatonyomaték (Ibf.ft)
Rozsdamentes acél (INOX) 15,7 28,3 20,9
M12 .
(SAE1/2-13) Acél (STEEL) 14,8 26,6 19,6
Aluminium (ALU) 9 16,2 1,9
Rozsdamentes acél (INOX) 12,5 22,5 16,6
M10 ,
(SAE3/8-16) Acél (STEEL) 1 19,8 14,6
Aluminium (ALU) 6,2 1,2 8,3
Rozsdamentes acél (INOX) 1,8 21,3 15,7
M8 )
(SAE5/1618) Acél (STEEL) 10,8 19,5 14,4
Aluminium (ALU) 6 10,8 8,0
Rozsdamentes acél (INOX) 1,2 20,2 14,9
Mé )
(SAE1/4-20) Acél (STEEL) 10 18,0 13,3
Aluminium (ALU) 5,6 10,1 74
Rozsdamentes acél (INOX) 10,4 18,8 13,9
M5 )
(SAE10-24) Acél (STEEL) 9 16,2 1,9
Aluminium (ALU) 45 8,1 6,0
Rozsdamentes acél (INOX) 58 10,5 77
M4 )
(SAE10-32) Acél (STEEL) 47 8,5 6,3
Aluminium (ALU) 13 24 1,8
Rozsdamentes acél (INOX) 3,8 6,9 51
M3 )
(SAE8-32) Acél (STEEL) 2,5 44 3,2
Aluminium (ALU) 1,0 19 14
2. tablazat

lll. Biztonsagi utasitasok

* A kezét és a testét tartsa kelld tavolsagra a megmun-
kalas helyétél.

* Alaza ruhdt, a 1096 ékszereket, vagy a hosszu hajat sth.
a késziilék mozgd alkatrészei elkaphatjak. Ezeket tartsa
tdvol a szegecsel§ adaptertdl.

* A szegecsel6t elektromos vezetékek
kozvetlen rogzitéséhez haszndlni tilos,
ugyanis a szegecsek a vezetékben hoz-
zdérhetnek a vezetd szdlakhoz és dra-
miitést okozhatnak.

* Hosszabb ideig tartd haszndlat utan az
adapter haza felmelegedhet, legyen
Ovatos, égési sériilést szenvedhet.

IV. Tisztitas és karbantartas

* Atisztitds és karbantartds megkezdése el6tt a sze-
gecseld adaptert vegye ki a firdgép tokmanyabol.
A szegecseld adaptert a gydrtds kozben megkentiik.
Koriilbeliil kétezer szegecsanya beiiltetése utan kenje
meg az adaptert gépi kendanyaggal (gépi vazelin,
kendzsir hasznalataval).

* Atisztitdshoz ne hasznéljon agressziv és korréziot
okoz6 tisztitdanyagokat, vagy oldé- és higitészereket.
A szegecseld adaptert védje meg viz vagy nedvesség
behatoldsa ellen.

* Biztonsdgi okokbdl a késziilék javitdsahoz kizérdlag
csak a gyartotol szarmaz eredeti alkatrészeket szabad
haszndlni.

TAROLAS

* Aszegecsel6 adaptert szdraz, gyerekektdl elzért helyen
tdrolja. A késziiléket dvja a nedvességtdl, esétdl, és
50°C-ndl magasabb hémérséklettdl.

GARANCIA ES SZERVIZ

* A termékre az eladdstdl szdmitott 2 év garanciat adunk
(a vonatkozo torvény szerint). Amennyiben a vev
tdjékoztatdst kér a garancidlis feltételekrdl (termékhiba
feleldsségral), akkor az eladd ezt az informéciot irdsos
formdban kdteles kiadni.

* A garancia csak a rejtett (belsd vagy kiilsd) anyaghi-
bdkra és gydrtési hibakra vonatkozik, a haszndlat
vagy a termék nem rendeltetésszer(i hasznalatabdl,
talterhelésébdl vagy sériiléséhdl eredd kopasokra és
elhaszndlodasokra, vagy meghibasodasokra nem.
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Einleitung

Sehr geehrter Kunde,

wir bedanken uns fiir Ihr Vertrauen, dass Sie der Marke Fortum® durch den Kauf dieses Produktes geschenkt haben.
Das Produkt wurde Zuverldssigkeits-, Sicherheits- und Qualitétstests unterzogen, die durch Normen und Vorschriften der

Europdischen Gemeinschaft vorgeschrieben werden.

Im Falle von jeglichen Fragen wenden Sie sich bitte an unseren Kunden- und Beratungsservice:

www.extol.eu

servis@madalbal.cz

Hersteller: Madal Bal a. s., Priimyslova zona Pfiluky 244, 76001 Zlin, Tschechische Republik

Datum der Herausgabe: 7. 1. 2020

I. Charakteristik - Verwendungszweck

* Der professionelle Nietaufsatz Fortum® 4770667 2 in 1 ist nach dem Einspannen in
das Spannfutter einer Akku-Bohrmaschine oder einer elektrischen oder pneumatischen
Bohrmaschine sowohl zum Einsetzen von ReiBBnieten mit einem Durchmesser von 2,4 mm;
3,2 mm; 4,0mm; 4,8 mm; 6,0 mm; 6,4 mm, als auch von Nietmuttern der GroBe M3; M4;
M5; M6; M8; M10; M12 aus Aluminium, Stahl oder Edelstahl zur Schaffung einer festen

gewindefreien Verbindung von Materialien bestimmt.

* Dank des integrierten Griffs kann der Nietaufsatz fiir Reinieten mit einem Durchmesser bis 6,4 mm und
fiir Nietmuttern mit einer GroRe bis M12, genutzt werden, denn durch den Griff kann den verschiedenen

Il. Betriebshandbuch

A WARNUNG

* Lesen Sie vor dem Gebrauch die komplette
Bedienungsanleitung und halten Sie diese in der Nahe
des Gerates, damit sich der Bediener mit ihr vertraut
machen kann. Falls Sie das Produkt jemandem auslei-
hen oder verkaufen, legen Sie stets diese
Gebrauchsanleitung bei. Verhindern Sie die
Beschddigung dieser Gebrauchsanleitung. Der
Hersteller tragt keine Verantwortung fiir Schaden oder
Verletzungen infolge vom Gebrauch des Gerates im
Widerspruch zu dieser Bedienungsanleitung. Machen
Sie sich vor dem Gebrauch des Gerdtes mit allen seinen
Bedienelementen und Bestandteilen vertraut.
Uberpriifen Sie vor Gebrauch, ob alles Bestandteile fest
angezogen sind und ob nicht ein Teil des Gerates fehlt,
beschadigt bzw. falsch installiert sind. Benutzen Sie

kein Gerdt mit beschadigten oder fehlenden Teilen, son-

dern stellen Sie seine Reparatur oder Austausch in einer
autorisierten Werkstatt der Marke Fortum sicher - siehe

Kapitel Service und Instandhaltung oder auf der
Webseite am Anfang der Gebrauchsanleitung.

* Bei der Abnahme des Nietaufsatzes ver-
wenden Sie Handschuhe aus Nitril oder @
Polyurethan wegen der guten Griffigkeit.
Die inneren Teile des Nietaufsatzes sind mit

Maschinenvaseline behandelt, die iiber die Haut in den
Korper eindringt.

* \erwenden Sie bei der Arbeit einen zer-
tifizierten Sehschutz mit ausreichender
Schutzwirkung.

(0]

A WARNUNGEN

* Der Nietaufsatz darf nicht mit

StoBwerkzeugen und mit einer @

Schlagfunktion benutzt werden, ‘:ECS
der Nietaufsatz konnte beschadigt

IMPACT TOOLS
werden.

* Bei der Verwendung des Nietaufsatzes ist
aus Sicherheitsgriinden mit sehr niedrigen Max.
Umdrehungszahlen zu arbeiten, max. 20U/ \29m"
min™, da ReaktionsstdRe entstehen kdnnen.
Halten Sie bei der Arbeit den Nietaufsatz
und das Werkzeug fest am Griff und nehmen
Sie eine feste Korperstellung ein, es besteht
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sonst eine Unfallgefahr durch Ausschlagen  (zorques
des Griffs des Nietaufsatzes.

LADEN DER BATTERIE BEI AKKUWERKZEUG

* Wenn eine Akkubohrmaschine (ein Akkuschrauber),
verwendet wird, muss diese eine stark aufgeladene
Batterie haben, was vor allem bei groBeren Reinieten
oder Nietmuttern wichtig ist. Die Last zieht den meis-
ten Strom. Wenn der Akku aufgrund von Verschlei3
nicht ausreichend aufgeladen ist oder eine geringe
Kapazitat in mAh aufweist, kann der Stromverbrauch
mdglicherweise nicht ausreichend gedeckt werden, und
die Akkubohrmaschine funktioniert mdglicherweise
nicht ordnungsgemdB, obwohl sie iiber ein ausreichen-
des Drehmoment verfiigt.

Die Li-lonen-Akkus sind mit einem Schutz gegen
Tiefentladung ausgestattet, die sie beschadigt. Dieser
Schutz zeigt sich so, dass die Batterie plétzlich aufhort,
Strom zu liefern, und das Akkuwerkzeug halt pldtzlich
an. Nach einer ausreichend langen Pause erneuert sich
die Stromversorgung, dann wird sie wieder plotzlich
unterbrochen, was auch im Verlauf der Arbeit mit dem
Nietaufsatz eintreten kann, wenn die Batterie nicht
ausreichend aufgeladen ist.

A HINWEIS FUR DIE EINSTELLUNG
DER BOHRMASCHINE
* Stellen Sie immer die niedrigste Drehzahl der
Bohrmaschine ein, da das Drehmoment bei niedri-
geren Drehzahlen hoher ist. Andernfalls ist das
Anzugsmoment der Bohrmaschine maglicherweise
nicht ausreichend.

* Wenn die Akkubohrmaschine die Mdglichkeit hat, den

Anzugshetriebsmodus einzustellen (Schraubensymbol),
und das Anzugsdrehmoment selbst beim Einstellen

des hochstmaglichen Stufe nicht ausreicht, stellen

Sie den Bohrbetriebsmodus ein (Bohrersymbol)

- diese Einstellung ist Standard fiir Akku-Bohrer.

Wenn das Anzugsmoment auch beim Einstellen

der Bohrbetriebsart nicht ausreicht, muss eine
Bohrmaschine mit einem hdheren Drehmoment aus-
gewdhlt werden.

ANZIEH- DREHMOMENT SPEZIFIKATION

DES WERKZEUGS

* Der in der technischen Beschreibung der Bohrmaschine
angegebene Wert des Drehmoments muss nicht
genau sein und kann durch verschiedene Methoden
mit unterschiedlicher Genauigkeit ermittelt worden
sein, deswegen miissen filr ein richtiges Einsetzen
der ReiBnieten oder Nietmuttern zundchst praktis-
che Proben zur Uberpriifung ausgefiihrt werden,
ob das Drehmoment der Bohrmaschine ausreicht.
Bei Nietmuttern ist ebenfalls zu diberpriifen, ob das
Gewinde des Nietdorns nicht aus der Nietmutter geri-
ssen wird, was das Gewinde des Nietdorns beschadigt
(siehe unten).

A HINWEIS

* |n Tabelle 1sind die
Anforderungen an
den Mindestwert des
Bohrmaschinendrehmoments
fiir die GroBe und das Material
des Blindniets in Bezug auf das
Material aufgefiihrt, in das die ReiBniete gesetzt wird.
Verwenden Sie Bohmaschinen mit hoherem
Anzugsmoment. Die Bohrmaschine sollte ein
Drehmoment von 80-100% mebhr als der in
Tabelle 1 angefiihrte Minimalwert erreichen,
damit der Motor der Bohrmaschine nicht iiberlas-
tet wird. Fiihren Sie praktische Tests durch, um
das optimale Drehmoment einzustellen.
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REFERENZTABELLE FUR MINIMALE
:Q:" BOHRMASCHINENMOMENTE
(Drehmoment gemessen bei niedrigen Drehzahlen unter 20 U/min)
Abmessungen Empfohl. Empfohl.
des Blind- Nietenmaterial minimale Anzugs- minimale Anzugs-
nietes moment d. Borhmaschine (Nm) |moment d. Borhmaschine (Ibf.ft)
Kohlenstoff-Edelstahl (INOX) 22 16,2
6,4 mm
(") Stahl (Steel) 17 12,5
Aluminium (ALU) 16 1,8
Kohlenstoff-Edelstahl (INOX) 16 1,8
6,0 mm
(7/32") Stahl (Steel) 13 9,6
Aluminium (ALU) 12 89
Kohlenstoff-Edelstahl (INOX) 14 10,3
4,8 mm
(3/16") Stahl (Steel) 12 89
Aluminium (ALU) 1 81
Kohlenstoff-Edelstahl (INOX) 10 74
4,0 mm
(5/32" Stahl (Steel) 9 6,6
Aluminium (ALU) 8 59
Kohlenstoff-Edelstahl (INOX) 7 52
3,2mm
(/8" Stahl (Steel) 6 44
Aluminium (ALU) 5 3,7
Kohlenstoff-Edelstahl (INOX) 4 3,0
2,4Amm
(3/32") Stahl (Steel) 3 2,2
Aluminium (ALU) 2 15

A HINWEIS

* Schrauben Sie in den
Nietadapter das Nietendstiick
ein, dessen Nummer
dem Durchmesser des
ReiBnieteschafts entspricht.
Die Verwendung eines
Adapters, der fiir einen
anderen Reifnieteschaftdurchmesser ausgelegt ist,
fiihrt zu Fehlfunktionen des Nietadapters.

Die Nietaufsatze unterscheiden sich in ihrer Lange (Hohe) je
nach Durchmesser vom Blindrschaft (Dorn) der ReiRniete,
fiir den sie wegen der Ausiibung vom ausreichenden

Tabelle 1

Druck auf die Backen zwecks Erstellung einer Bohrung

mit ausreichendem Durchmesser zum Einschieben vom
Blindnietschaft mit dem jeweiligen Durchmesser bestimmt
sind. Ohne ein Nietendstiick von ausreichender GroRe

fiir den Blindniet kann der Niet nicht zusammengezogen
werden, oder der gerrissene Schaft dst sich nicht von den
Backen und eine Demontage muss werden.

HINWEIS
¢ Im Nietadapter diirfen nur die mit diesem
Nietadaptermodell gelieferten Nietendstiicke

verwendet werden. Die Tatsache, dass ein
Nietendstiick von einer anderen Nietvorrichtung
in dieses Nietadaptermodell eingeschraubt
werden kann, gewahrleistet keinen ordnungs-
gemaBen Betrieb des Adapters und kann ihn
beschadigen.

A HINWEIS

* Tabelle 2 zeigt die maximal
zuldssigen Werte fiir das
Anziehen (Drehmoment)
zum Zusammenziehen der
Nietmutter in Bezug auf
Material und GroRe. Durch
Verwendung eines hdheren
Drehmoments wird das Gewinde des Nietdorns
haufig aus der Nietmutter herausgezogen (insbe-
sondere bei kleinen Nietmuttern), wodurch das
Gewinde des Nietdorns beschadigt wird.

* In der Spalte ,Empfohlenes
Mindestanzugsrmoment” sind die
Drehmomentwerte aufgefiihrt, die die
Bohrmaschine erreichen sollte. Hierbei handelt
es sich um Drehmomentwerte, die nicht fiir
das Nietmuttermaterial der angegebenen GrRe
verwendet werden, sondern die empfohlene
,Bohrmaschinenkraft”, damit bei der Einstellung des
maximalen zuldssigen Drehmoments der Motor der
Bohrmaschine nicht iiberlastet wird.

A WARNUNG

* Um die Nietmutter zu setzen, muss ein ausreichendes
Drehmoment vorhanden sein, um die Nietmutter zuriic
kzuziehen. Es muss jedoch auch sichergestellt werden, dass
das Nietdorngewinde nicht aus dem Nietmuttergewinde
herausgerissen wird, wodurch das Nietdorngewinde
beschddigt wird. Das HerausreiBen des Nietdorns aus der
Nietmutter passiert vor allem bei kleinen Nietmuttern,
insbesondere aus Aluminium. Um das richtige Drehmoment
in Bezug auf das Material und die GroBe der Nietmutter ein-
zustellen, missen praktische Tests in Bezug auf die in Tabelle
2 angegebenen maximal zuldssigen Anzugsmomentwerte
durchgefiihrt werden. Das HerausreiBen des
Nietdorngewwindes aus dem Nietmuttergewinde ist kein
Defekt des Nietadapters, sondern ein zu hohes (Anzieh-)
Drehmoment der Bohrmaschine.

A HINWEIS

* Die Nietmutter muss mit der ganzen Lange des
Gewindes auf den Nietdorn aufgeschraubt sein. Zu
diesem Zweck schieben Sie den Nietdorn durch Drehen
des Spannfutters in der Richtung gemaB Abb.17, Schritt
1 auf die max. mogliche Lénge heraus.

Dann schrauben Sie die Nietmutter unter Festhalten
der Mutter mit der Hand ohne Verwendung von
Montagewerkzeug auf das Gewinde des Nietdorns.

* Die Nietmutter muss in der Orientierung gemaR Abb.17
auf das Gewinde des Nietdorns aufgeschraubt sein,
anderenfalls wird es nicht mdglich sein, die Nietmutter
anzuziehen.

A HINWEIS

* Um das optimale Drehmoment einzustellen und
die Arbeitsweise mit dem Nietadapter zu beherr-
schen, fiihren Sie zundchst praktische Tests an einer
Materialprobe durch. Stellen Sie zuerst ein niedrigeres
Drehmoment ein, das Sie erhdhen, wenn es nicht ausre-
icht. Wenn Sie das Drehmoment zu hoch einstellen,
wird das Nietdorngewinde aus der Nietmutter gerissen,
wodurch auch das Nietdorngewinde beschadigt wird
und die Innenteile des Adapters abgenutzt werden,
ohne dass eine kostenlose Reparatur / ein Austausch
des Nietadapters in Anspruch genommen werden kann.
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TABELLE DER REFERENZDREHMOMENTE

(Drehmoment gemessen bei niedrigen Drehzahlen unter 20 U/min)

Abmessungen Material Zuldss.max. . .Emrf:hl. . .Emrf:hl.
Niet- Niet- Anzugsmoment minimale Anzugs- minimale Anzugs-
mutter mutter (Nm) moment d. Borhmaschine | moment d. Borhmaschine
(Nm) (Ibf.ft)
Edelstahl (INOX) 15,7 28,3 20,9
M12
(SAE1/2-13) Stahl (Steel) 14,8 26,6 19,6
Aluminium (ALU) 9 16,2 1,9
Edelstahl (INOX) 12,5 22,5 16,6
M10
(SAE 3/8-16) Stahl (Steel) n 19,8 14,6
Aluminium (ALU) 6,2 11,2 8,3
Edelstahl (INOX) 1,8 213 15,7
M8
(SAE5/16-18) Stahl (Steel) 10,8 19,5 14,4
Aluminium (ALU) 6 10,8 8,0
Edelstahl (INOX) 1,2 20,2 14,9
Mé
(SAE 1/4-20) Stahl (Steel) 10 18,0 13,3
Aluminium (ALU) 5,6 10,1 74
Edelstahl (INOX) 10,4 18,8 139
M5
(SAE 10-24) Stahl (Steel) 9 16,2 1,9
Aluminium (ALU) 45 8,1 6,0
Edelstahl (INOX) 58 10,5 77
M4
(SAE 10-32) Stahl (Steel) 47 8,5 6,3
Aluminium (ALU) 13 2,4 18
Edelstahl (INOX) 3,8 6,9 51
M3
(SAE8-32) Stahl (Steel) 2,5 44 3,2
Aluminium (ALU) 1,0 19 14

Tabelle 2

lIl. Sicherheitshinweise

* Halten Sie Ihre Hande und alle Korperteile in einer
ausreichenden Entfernung und an einem sicheren Ort
von dem Arbeitsplatz weg.

* Stellen Sie sicher, dass in die Nahe des Arbeitsplatzes
keine hangenden losen Kleidungsstiicke, Ketten, lange
Haare, Handschuhe u. &. kommen, denn diese kdnnen
mitgerissen werden.

* Verwenden Sie den Nietadapter nicht zur
Befestigung von elektrischen Leitungen,
da es zur Beschadigung der
Leiterisolierung kommen kann und die
lebensgefahrliche Spannung kann auf die
Metallteile des Gerdtes gefiihrt werden,
was zu Stromschlgverletzungen des
Bedieners fiihren kann.

* Wenn Sie langere Zeit mit dem
Nietadapter arbeiten, kann sich der
Korper des Nietadapters auf eine hohe-
re Temperatur erwdrmen. Seien Sie
besonders vorsichtig.

IV. Reinigung und
Instandhaltung

* Nehmen Sie vor der Reinigung und Wartung den
Nietadapter aus der Bohrmaschine heraus. Der
Nietadapter wird werksseitig geschmiert geliefert.
Nach dem Setzen von 2000 Nietmuttern/Nieten ist
es empfohlen, den Nietadapter mit Maschinenfett zu
schmieren.

* Verwenden Sie zur Reinigung keine organischen
Losungsmittel oder korossionsunterstiitzende
Reinigungsmittel. Verhindern Sie, dass Wasser oder
andere Fliissigkeiten in den Nietadapter gelangen.

* Aus Sicherheits- und Garantiegriinden diirfen zur
Reparatur ausschlieBlich Originalersatzteile vom
Hersteller benutzt werden.

LAGERUNG

* Lagern Sie den Nietadapter am trockenen Ort auRer-
halb der Reichweite von Kindern. Schiitzen Sie ihn vor
Regen, Feuchtigkeit und eindringendem Wasser sowie
vor Temperaturen iiber 50 °C.

GARANTIE UND SERVICE

* Auf das Produkt bezieht sich eine Garantie von 2 Jahren
ab Verkaufsdatum laut Gesetz. Sofern es der Kaufer
verlangt, ist der Verkdufer verpflichtet, dem Kéufer
die Garantiebedingungen (Rechte bei mangelhafter
Leistung) in Schriftform zu gewahren.

* Eine kostenlose Garantiereparatur bezieht sich lediglich
auf Produktionsmangel des Produktes (versteckte
und offensichtliche) und nicht auf den Verschleil3 des
Produktes infolge einer ibermé&Rigen Beanspruchung
oder geldufiger Nutzung oder auf Beschadigungen des
Produktes durch unsachgemaBe Anwendung.
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Introduction

Dear customer,

Thank you for the confidence you have shown in the Fortum® brand by purchasing this product.
This product has been tested for reliability, safety and quality according to the prescribed norms and regulations of the
European Union.

Contact our customer and consulting centre for any questions at:
www.extol.eu service@madalbal.cz

Manufacturer: Madal Bal a. s., Priimyslové zéna Piluky 244, 76001 Zlin, Czech Republic
Date of issue: 7. 1. 2020

I. Description - purpose of use

* Professional 2-in-1 rivet drill adapter Fortum® 4770667 for clamping into the chuck head
of a cordless drill, electric or pneumatic drill, intended for inserting both blind rivets with
abody diameter of 2.4 mm; 3.2 mm; 4.0mm; 4.8 mm; 6.0 mm; 6.4 mm, as well as rivet
nuts of sizes M3; M4; M5; M6; M8; M10; M12 made from aluminium, steel, stainless steel
for creating strong threadless material joints.

* Thanks to the integrated handle, it is possible to use the rivet drill adapter for blind rivets with a body diameter
of up to 6.4 mm and for rivet nuts up to a size of M12 because the handle helps to better counter the effects of
torsion forces when pulling blind rivets or rivet nuts for creating strong threadless material joints.

ties. The internal parts of the rivet drill adapter are tre-
ated with machine Vaseline, which is absorbed through
the skin into the body.

Il. Operating instructions

A WARNING

o (arefully read the entire user's manual before first use and
keep it with the product so that the user can become
acquainted with it. If you lend or sell the product to somebo-

dy, include this user's manual with it. Prevent this A warninGs

user’s manual from being damaged. The manufacturer takes ) h ®c§
- s e © Therivet drill adapter mustnotbe | o "= & N

no responsibility for damages or injuries arising from use of used with percussion power tools

the device that is in contradiction to this user’s manual.

Acquaint yourself with all the control elements and parts of

the tool before using it. Before using, first check that all parts

arefirmly attached and check that no part o the tool ismissi- * When using the rivet drill adapter, for safety (™ (&
ng from its place or damaged orincorrectly installed. Do not reasons it is necessary to use a very low rota- | wax.
use atool with damaged or missing parts and have it repaired ~tion speed, max. 20 min”, due to the gene- 22"
or replaced at an authorised service centre for the Fortum rated reactive recoil. When working with the

0

brand - see chapter Servicing and maintenance, or the websi- rivet drill adapter, hold the power tool by the
te address at the introduction to this user's manual. handle with a firm and stable body stance,
otherwise there is a risk of injury caused by

B>
w
(2]
o
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* During work, use certified eye protection 7
with a sufficient level of protection. N
and the hammer function, this % <8
would damage it. IMPACT TOOLS

use gloves half-dipped in nitrile or polyure- rivet drill adapter.

* When disassembling the rivet drill adapter, @ the violent jolting out of the handle of the  \rorques
thane, which have good gripping proper-

CHARGING CORDLESS POWER TOOL

BATTERIES

* When a cordless drill (cordless screwdriver) is used,
its battery must be well charged, which is important
particularly for larger blind rivets and rivet nuts. Higher
current is drawn under load and if the battery is not
sufficiently charged or has a low capacity in mAh,
which may be the result of wear, it may not sufficiently
meet the consumption of current requirements, and the
cordless drill, despite having a sufficiently large torque
may not necessarily provide the required performance.
Li-ion batteries usually have integrated electronic
protection against complete discharge, which damages
them. This protection manifest itself by the battery
suddenly ceasing to supply electrical current and the
cordless power tool suddenly stops running. After
a sufficiently long break the supply of electrical current
is renewed, however, it will again stop suddenly, which
may also manifest itself while working with the rivet
drill adapter if the battery is not sufficiently charged.

A IMPORTANT INFORMATION
ABOUT DRILL SETTINGS
* Always set the lowest speed level on the drill, since
it applies that torque is greater at lower speeds.
Otherwise, the tightening torque of the drill may not
be sufficient.

* In the event that the drill has a torque adjustment
setting (screw symbol) and the tightening torque is
insufficient even when set to the highest possible tigh-
tening torque, set it to drill mode (drill bit symbol) - this
setting option is standard on cordless drills. In the event
that the tightening torque is insufficient even when
the drill mode is set, it is necessary to select a drill with
a higher torque.

SPECIFICATIONS OF TIGHTENING TORQUE

ONPOWERTOOLS

* The specified torque value in the technical specifica-
tions of the drill is not necessarily precise and may be
determined using several possible methods with a dif-
fering uncertainty, and therefore it is necessary to first
perform practical tests to determine the proper settings
for the installation of blind rivets or rivet nuts, to deter-
mine whether the torque of the drill is sufficient and
in the case of the rivet nut to also verify whether the

thread of the rivet mandrel is being torn from the rivet
nut, which damages the thread of the rivet mandrel
(see below).

A ATTENTION
* Table 1 provides the minimum

requirements for the tightening
torque of the drill for the size
and material of the blind rivet
in relation to the material into
which the blind rivet is placed.
Use drills with a higher tightening torque. To
ensure that the motor of the drill is not overloa-
ded, the drill should be able to achieve a torque
that is 80-100% greater than the specified mini-
mum values in table 1. To set the optimal torque,
perform practical tests.
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ﬂ REFERENCE TABLE OF MINIMUM DRILL TORQUES
(Torque measured at low rotation speeds below 20 rpm)
Dimensions Recommended Recommended
of the blind Material of the rivet minimum tightening minimum tightening
rivet torque of the drill (Nm) torque of the drill (Ibf.ft)

Construction/Stainless steel (INOX) 22 16.2

6.4mm
(4 Steel (Steel) 17 12.5
Aluminium (ALU) 16 1.8
Construction/Stainless steel (INOX) 16 1.8

6.0 mm
732" Steel (Steel) 13 9.6
Aluminium (ALU) 12 8.9
Construction/Stainless steel (INOX) 14 103

4.8 mm
(3/16") Steel (Steel) 12 8.9
Aluminium (ALU) 1 8.1
Construction/Stainless steel (INOX) 10 74

4.0 mm
(5/32") Steel (Steel) 9 6.6
Aluminium (ALU) 8 59
Construction/Stainless steel (INOX) 7 5.2

3.2mm
(18" Steel (Steel) 6 44
Aluminium (ALU) 5 3.7
Construction/Stainless steel (INOX) 4 3.0

2.4mm
(3/32") Steel (Steel) 3 2.2
Aluminium (ALU) 2 1.5

Table 1

A ATTENTION

* Into the rivet drill adapter,
screw the riveting nosepiece
marked with the number
corresponding to the blind
rivet body diameter. Using
anosepiece intended for
a different blind rivet body
diameter will result in the rivet drill adapter not
working correctly. A ATTENTION
Riveting nosepieces differ by the length (height) according * Only the riveting nosepieces supplied with this
to the diameter of the pin (mandrel) of the blind rivet for rivet drill adapter model may be used in the rivet

which they are intended in order to produce sufficient pre-
ssure on the jaws to create a hole with a sufficient diameter
for the insertion of the mandrel of the rivet of a certain dia-
meter. In the event that the dimension of the riveting nose-
piece is inadequate for the blind rivet, it will not be possible
to pull the rivet or the torn mandrel will not be released
from the jaws and then disassembly will be necessary.

drill adapter. The fact that a nosepiece from

a different riveting device can be screwed into
this rivet drill adapter model does not ensure
the correct and problem-free operation of the
adapter and may damage it.

A ATTENTION

* Table 2 presents the maximum
permissible tightening
torque values for pulling rivet
nuts with respect to their mate-
rial and size. Using a higher
torque frequently results in the
thread of the rivet mandrel
being torn out of the rivet nut (particularly on small
rivet nuts), which damages the tread of the rivet
mandrel.

* In the column ,Recommended minimum drill
torque” there are torque values that the drill should
be able to achieve, representing torque values that are
not used for the rivet nut material of the specified size,
but express the recommended ,drill power” such that
when the maximum permitted torque is set the drill
motor is not overloaded.

A WARNING

* For the installation of a rivet nut, it is essential to have
sufficient torque in order to pull the rivet nut, but it
is also necessary to ensure that the thread of the rivet
mandrel thread is not torn out of the rivet nut, which
damages the thread of the rivet mandrel. Tearing out
of the rivet mandrel thread from the rivet nut occurs
easily on smaller rivet nuts, particularly those from
aluminium. To set the correct torque with respect to the
material and the size of the rivet nut, it is necessary to
perform practical tests with respect to the maximum
permitted tightening torque values specified in table
2. Tearing out of the rivet mandrel from the thread of
the rivet nut is not the fault of the rivet drill adapter
but rather is caused by excessive (tightening) torque
of the drill.

A ATTENTION

* The rivet nut must be screwed on to the rivet mandrel
along the full length of its thread. To achieve this, slide
the rivet mandrel in as far as possible by turning the

chuck head in the direction according to fig. 17, step 1.
Then, screw the rivet nut on to the thread of the rivet
mandrel, however by holding the nut by hand without
the use of assembly tools.

* The rivet nut must be screwed on to the thread of the
rivet mandrel in the orientation shown in fig. 17, other-
wise it will not be possible to pull the rivet nut.

A ATTENTION

* To set the optimal torque and to become acquainted
with the methodology of work with the rivet drill
adapter, first perform practical tests on a piece of
sample material. Initially set a lower torque, which
can be increased if insufficient. Setting a torque that is
too high will result in the thread of the rivet mandrel
being torn out of the rivet nut, which likewise damages
the thread of the rivet mandrel and causes wear to the
internal parts of the adapter that is not covered by free
warranty repairs/replacement of the rivet drill adapter.
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TABLE OF REFERENCE TORQUES

(Torque measured at low rotation speeds below 20 rpm)

. . Material Permitted max. Recommended Recommended
Dimensions . . . - . . - . .
S rivet tightening torque minimum tightening minimum tightening
nut (Nm) torque of the drill (N\m) | torque of the drill (Ibf.ft)
Stainless steel (INOX) 15.7 28.3 209
M12
(SAE 1/2-13) Steel (Steel) 14.8 26.6 19.6
Aluminium (ALU) 9 16.2 1n.9
Stainless steel (INOX) 12.5 22.5 16.6
M10
(SAE3/8-16) Steel (Steel) n 19.8 14.6
Aluminium (ALU) 6.2 1.2 8.3
Stainless steel (INOX) 1.8 213 15.7
M8
(SAE 5/16-18) Steel (Steel) 10.8 19.5 144
Aluminium (ALU) 6 10.8 8.0
Stainless steel (INOX) 1.2 20.2 14.9
M6
(SAE 1/4-20) Steel (Steel) 10 18.0 13.3
Aluminium (ALU) 5.6 10.1 14
Stainless steel (INOX) 10.4 18.8 13.9
M5
(SAE 10-24) Steel (Steel) 9 16.2 1.9
Aluminium (ALU) 45 8.1 6.0
Stainless steel (INOX) 5.8 10.5 11
M4
(SAE10-32) Steel (Steel) 47 8.5 6.3
Aluminium (ALU) 13 24 1.8
Stainless steel (INOX) 3.8 6.9 5.1
M3
(SAE 8-32) Steel (Steel) 2.5 44 3.2
Aluminium (ALU) 1.0 1.9 14

Table 2

lll. Safety Instructions

* Keep hands and all body parts in a safe place at a suffi-
cient distance from the work area.

* Make sure that there is no loosely hanging clothing,
chains, long hair, gloves, etc. in the vicinity of the work
area since they could be caught/snagged.

* Do not use the rivet drill attachment for
fastening electrical cables because the
insulation on the wires could become
damaged and life-threatening voltage
could be conducted to the metal parts of
the tool, which could lead to injury of the
user by electrical shock.

* Long term use of the rivet drill adapter
may result in the body of the rivet drill
adapter becoming hot, pay increased
attention.

IV. Cleaning and
maintenance

* Remove the rivet drill adapter from the drill before cle-
aning and maintenance The rivet drill adapter is supp-
lied factory lubricated. After installing 2000 rivet nuts/
blind rivets it is recommended to lubricate the rivet drill
adapter with machine lubricant (machine Vaseline).

* Do not use any organic solvents or corrosive cleaning
products for cleaning. Prevent any water or other
liquids from entering the rivet drill adapter.

* For safety reasons and for reason of exercising the
warranty, exclusively original parts of the manufacturer
may be used for repairs.

STORAGE

e Store the rivet drill adapter in a dry place, out of the
reach of children. Protect it against rain, moisture
and the ingression of water and against temperatures
exceeding 50 °C.

WARRANTY AND SERVICE

* The product is covered by a 2-year guarantee from
the date of sale according to law. If requested by the
buyer, the seller is obliged to provide the buyer with the
warranty conditions (rights relating to faulty perfor-
mance) in written form.

* Free warranty repairs relate only to manufacturing
defects on the product (hidden and external) and do
not relate to the wear of the product as a result of
excessive load or normal use or damage of the product
caused by incorrect use.
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Introduzione

Gentile cliente,

La ringraziamo per la fiducia dimostrata nei confronti del marchio Fortum® con I'acquisto di questo prodotto.

Per qualsiasi domanda, La invitiamo a contattare il nostro centro di assistenza clienti e consulenza ai sequenti indirizzi:

www.fortum.cz service@madalbal.cz
Azienda produttrice: Madal Bal a. s., Prlimyslova zona Pfiluky 244, 76001 Zlin, Repubblica Ceca

Data di emissione: 7. 1. 2020

I. Caratteristiche - scopo d‘uso

* |'adattatore per rivettatura professionale Fortum® 4770667 2 v 1 quando viene bloccato
nella testa del mandrino del trapano a batteria, trapani a batteria, trapano elettrico o pneu- <
matico, & progettato per I'impiego di entrambi i rivetti ciechi con un diametro del corpo di
2,4 mm; 3,2 mm; 4,0mm; 4,8 mm; 6,0 mm; 6,4 mm, oltre a rivetti filettati di misura M3;
M4; M5; M6; M8; M10; M12 in alluminio, acciaio e acciaio inossidabile per creare una forte

connessione non filettata di materiali.

* Grazie all'impugnatura integrata, I'adattatore per rivettatura puo essere utilizzato per rivetti ciechi con un
diametro del corpo fino a 6,4 mm e per inserti filettati fino a M12, perché I'impugnatura aiuta a contrastare

Il. Istruzioni per l'uso

A AVVERTENZA

* Prima dell'uso, leggere intero manuale per I'uso e conservar-
loin prossimita al prodotto in modo che I'operatore possa
familiarizzarsi con esso. Nel caso di vendita o di un prestito
del prodotto allegare il manuale per I'so. Evitare di danne-
ggiamento di questo manuale. Il produttore non & responsa-
bile per danni o lesioni causati dall'uso del dispositivo se tale
uso & in contraddizione con le istruzioni del presente manua-
le. Acquisire familiarita con tutti elementi di comando e
componenti prima di utilizzare il dispositivo. Prima dell'uso,
controllare che tutti i componenti siano fissati saldamente e
che nessuna parte del dispositivo manchi o che non sia
danneggiata o installata in modo improprio. Non utilizzare il
dispositivo con parti danneggiate o mancanti e farlo riparare
o sostituire da un centro di assistenza Fortum autorizzato -
consultare il capitolo Assistenza e manutenzione o il sito
Web all'inizio del manuale per I'uso.

* Durante lo smontaggio dell’adattatore per
rivettatura, utilizzare guanti imbevuti di
nitrile o poliuretano che abbiano buone

proprieta di presa. Le parti interne dell'adattatore per
rivettatura sono trattate con vaselina a macchina, che
viene assorbita dalla pelle nel corpo.

* Durante il lavoro, utilizzare una protezione
per gli occhi certificata con un livello di pro-
A AVVERTENZE

tezione sufficiente.
* ['adattatore pgr' rivettatura non. ~ mpacT FuNcTION
deve essere utilizzato con utensili
ad impatto con percussione, poiché % <8
cio potrebbe danneggiarlo. IMPACT TOOLS

* Durante utilizzo dell'adattatore per rivetta-
tura, & necessario utilizzare velocita molto Max
basse per motivi di sicurezza, max. 20 min™, 20min:
a causa dei possibili di shock di reazione.
Durante il lavoro, tenere saldamente I'ada-
ttatore per rivettatura e gli utensili per le
impugnature con la posizione del corpo fissa,
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altrimenti c'e il rischio di lesioni dovute all’'e-  \torques
spulsione dell'impugnatura dell’adattatore
per rivettatura.

RICARICA DELLA BATTERIA
DELL'UTENSILE A BATTERIA

* Nel caso in cui viene utilizzato un trapano a batteria
(avvitatore a batteria), la batteria deve essere suffici-
entemente carica, Cio & particolarmente importante
per rivetti ciechi o dadi per rivetti piti grandi. Il carico
assorbe pill corrente e se la batteria non é sufficiente-
mente carica o ha una piccola capacita in mAh a causa
dell’'usura, potrebbe non coprire sufficientemente il
consumo di corrente e il trapano a batteria, sebbene
abbia una coppia sufficiente, potrebbe non funzionare
sufficientemente.

Le batterie agliioni di litio tendono ad avere una prote-
zione elettronica integrata contro la scarica completa,
che le danneggia. Questa protezione si manifesta con

il fatto che ad un certo momento la batteria smette
improvvisamente di fornire energia e il funzionamento
dell'utensile a batteria s'interrompe improvvisamente,
dopo una pausa sufficientemente lunga |'alimentazione
viene rinnovata, ma poi improvvisamente s'interrompe
di nuovo, cio puo manifestarsi durante il lavoro con
I'adattatore per rivettatura se la batteria non & suffici-
entemente carica.

A AVVERTENZE PER
LE IMPOSTAZIONI DEL TRAPANO
* Impostare sempre la velocita pil bassa del trapano,
poiché vale che con inferiore numero di giri la coppia
di serraggio & maggiore. In caso contrario, la coppia di
serraggio del trapano potrebbe non essere sufficiente.

* |I trapano a batteria consente impostazione della
modalita operativa di serraggio (simbolo della vite) e la
coppia di serraggio non sara sufficiente anche quando
siimposta la coppia di serraggio piti alta possibile,
impostare la modalita operativa di foratura (simbolo
della punta) — questa modalita é standard per i trapani
a batteria. Se la coppia di serraggio non é sufficiente
anche quando viene impostata la modalita operativa
di foratura, & necessario selezionare una punta con una
coppia maggiore.

SPECIFICA DELLA COPPIA DI SERRAGGIO

(COPPIA) DELL'UTENSILE

* |l valore di coppia indicato nelle specifiche tecniche
del trapano potrebbe non essere preciso e pud essere
determinato con diversi metodi possibili con diversa

incertezza, quindi & necessario eseguire prima prove
pratiche per verificare che la coppia di perforazione sia
sufficiente e in caso di rivettatura, controllare anche
che la filettatura del mandrino del rivetto non venga
estratta dal dado del rivetto, cio danneggia la filettatu-
ra del mandrino del rivetto (vedere sotto).

A AVVERTENZA

* Latabella 1 elenca i requisiti
minimi per la coppia di serra-
ggio del trapano per le dimen-
sioni e il materiale del rivetto
cieco in relazione al materiale in
cui é alloggiato il rivetto cieco.
Utilizzare punte con una coppia di serraggio piu
elevata. Il trapano dovrebbe essere in grado di
raggiungere 1'80-100% in piu di coppia rispetto ai
valori minimi elencati nella Tabella 1 per evitare
il sovraccarico del motore del trapano. Eseguire
prove pratiche per impostare la coppia ottimale.
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TABELLA DI RIFERIMENTO PER | VALORI
MINIMI DI COPPIA DEL TRAPANO

(Coppia misurata a basse velocita inferiori a 20 giri/min)

Dimensione Coppia di serraggio Coppia di serraggio
Dimensione Materiale de rivetto minima consigliata minima consigliata
del rivetto del trapano (Nm) del trapano (Ibf.ft)
Acciaio strutturale/Acciaio inossidabile (INOX) 22 16,2
6,4 mm ..
() Acciaio (Steel) 17 12,5
Alluminio (ALU) 16 1,8
Acciaio strutturale/Acciaio inossidabile (INOX) 16 1,8
6,0mm ..
(7/32") Acciaio (Steel) 13 9,6
Alluminio (ALU) 12 89
Acciaio strutturale/Acciaio inossidabile (INOX) 14 10,3
4,8 mm ..
(3/16") Acciaio (Steel) 12 89
Alluminio (ALU) 1 8,1
Acciaio strutturale/Acciaio inossidabile (INOX) 10 74
4,0 mm ..
(5/32") Acciaio (Steel) 9 6,6
Alluminio (ALU) 8 59
Acciaio strutturale/Acciaio inossidabile (INOX) 7 52
3,2mm ..
(/8" Acciaio (Steel) 6 44
Alluminio (ALU) 5 37
Acciaio strutturale/Acciaio inossidabile (INOX) 4 3,0
2,4Amm ..
3/32") Acciaio (Steel) 3 22
Alluminio (ALU) 2 15

A AVVERTENZA

* Avvitare la punta del rivetto
nell'adattatore per rivetta-
tura contrassegnata con
un numero che corrisponde
al diametro del corpo del
rivetto a strappo. L'uso di

un’estremita progettata per

un diametro del corpo del rivetto diverso potre-
bbe causare il malfunzionamento dell’adattatore
per rivettatura.

Le estremita per rivetti differiscono in lunghezza
(altezza) a seconda del diametro del gambo (corpo) del

IT

Tabella 1

rivetto a strappo a cui sono destinate per la necessita di
esercitare una pressione sufficiente sulle ganasce per
formare un foro con un diametro sufficiente per inserire
un gambo del rivetto di un certo diametro. Senza I'es-
tremita per rivetti di dimensioni adeguate per il rivetto
cieco, non sara possibile rimuovere il rivetto o il gambo
strappato non si stacchera dalle ganasce e sara necessa-
rio lo smontaggio.

A AVVERTENZA
* Solo le estremita per rivetti forniti con questo
modello di adattatore per rivettatura devono

essere utilizzati nell'adattatore. Il fatto che in
questo modello di adattatore per rivettatura puo
essere avvitata un’estremita per rivetti di un‘al-
tro dispositivo per rivettatura non garantisce il
corretto funzionamento dell’adattatore e potre-
bbe danneggiarlo.

A AVVERTENZA

* La tabella 2 mostra i valori
massimi consentiti del
serraggio (coppia) per il
serraggio del dado per rivetti
rispetto al suo materiale e alle
sue dimensioni. Utilizzando
una coppia maggiore, la
filettatura del mandrinodel rivetto viene spesso
strappata dal dado per rivetti (specialmente nel
caso di dadi per rivetti piccoli), il che danneggia la
filettatura del mandrino del rivetto.

* Nella colonna ,Coppia di serraggio minima consi-
gliata” sono specificati i valori di coppia che la punta
dovrebbe essere in grado di raggiungere, che sono
valori di coppia che non vengono utilizzati per il mate-
riale del dado del rivetto della dimensione specificata,
ma esprimono |a “forza del trapano” consigliata alla
coppia massima consentita non ha sovraccaricato il
motore del trapano.

A AVVERTENZA

* Per posizionare il dado per rivetti, & necessario avere
una coppia sufficiente per estrarre il dado del rivetto,
ma & anche necessario assicurarsi che la filettatura del
mandrino del rivetto non venga estratta dalla filettatu-
ra del dado del rivetto, danneggiando la filettatura del
mandrino del rivetto. La filettatura del mandrino del
rivetto viene estratta facilmente dal dado del rivetto
con piccoli dadi del rivetto, in particolare di alluminio.
Perimpostare la coppia corretta rispetto al materiale
e alle dimensioni del dado per rivetti, & necessario
esequire le prove pratiche rispetto ai valori di coppia
di serraggio massimi ammissibili riportati in Tabella 2.
L'estrazione della filettatura del mandrino del rivetto
dalla filettatura del dado del rivetto non & un difetto
dell'adattatore del rivetto, ma una coppia troppo eleva-
ta (serraggio) del trapano.

A AVVERTENZA

* |l dado del rivetto deve essere avvitato sul mandrino del
rivetto per tutta la lunghezza della filettatura. A tale
scopo, estendere il mandrino di rivettatura alla massi-
ma lunghezza possibile ruotando la testa del mandrino
nella direzione indicata in Fig.17, passo 1.
Dopo avvitare il dado per rivetti sulla filettatura del
mandrino di rivettatura, ma tenendo il dado in mano
senza utilizzare utensili di montaggio.

* [l dado per rivetti deve essere avvitato sulla filettatura
del mandrino del rivetto nell'orientamento secondo la
Fig.17, altrimenti non sara possibile rimuovere il dado
per rivetti.

A AVVERTENZA

* Perimpostare la coppia ottimale e adottare corretta
metodologia di lavoro con I'adattatore per rivettatura,
esequire prima delle prove pratiche su un campione di
materiale. Per prima cosa, impostare una coppia inferi-
ore, che aumentera se non sufficiente. Limpostazione
di una coppia troppo alta comportera I'estrazione del
filetto del mandrino del rivetto dal dado per rivetti,
cio danneggera anche la filettatura del mandrino del
rivetto e comportera I'usura delle parti interne dell‘a-
dattatore senza richiedere la riparazione/sostituzione
gratuita dell’adattatore per rivettatura.
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TABELLA DELLE COPPIE DI RIFERIMENTO

(Coppia misurata a basse velocita inferiori a 20 giri/min)

Dimensione Materiale Coppia di serraggio Coppia di serraggio Coppia di serraggio
del dado dado massima consentita minima consigliata minima consigliata
per rivetti rivetto (Nm) del trapano (Nm) del trapano (Ibf.ft)
Acciaio inossidabile (INOX) 15,7 28,3 20,9
M12 .
(SAE1/2-13) Acciaio (Steel) 14,8 26,6 19,6
Alluminio (ALU) 9 16,2 1,9
Acciaio inossidabile (INOX) 12,5 22,5 16,6
M10 .
(SAE3/8-16) Acciaio (Steel) n 19,8 14,6
Alluminio (ALU) 6,2 1,2 83
Acciaio inossidabile (INOX) 1,8 21,3 15,7
M8 .
(SAE 5/16-18) Acciaio (Steel) 10,8 19,5 14,4
Alluminio (ALU) 6 10,8 8,0
Acciaio inossidabile (INOX) 1,2 20,2 14,9
M6 ..
(SAE 1/4-20) Acciaio (Steel) 10 18,0 13,3
Alluminio (ALU) 5,6 10,1 74
Acciaio inossidabile (INOX) 10,4 18,8 13,9
M5 .
(SAE 10-24) Acciaio (Steel) 9 16,2 1,9
Alluminio (ALU) 45 8,1 6,0
Acciaio inossidabile (INOX) 58 10,5 77
M4 .
(SAE10-32) Acciaio (Steel) 47 8,5 6,3
Alluminio (ALU) 13 24 1,8
Acciaio inossidabile (INOX) 3,8 6,9 51
M3 .
(SAE 8-32) Acciaio (Steel) 2,5 44 3,2
Alluminio (ALU) 10 19 14
Tabella 2
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l1l. Istruzioni di sicurezza

* Tenere le mani e tutte le parti del corpo a una distanza
sufficiente e in un luogo sicuro dal luogo di lavoro.

* Assicurarsi che abiti larghi, catene, capelli lunghi, guan-
ti, ecc. non si avvicinino al luogo di lavoro, poiché potre-
bbero rimanere impigliati.

* Non utilizzare I'adattatore per rivettatura
per fissare le linee elettriche, in quanto
cio potrebbe danneggiare I'isolamento
dei fili e scaricare la tensione pericolosa
sulle parti metalliche dell'utensile con
conseguente rischio di folgorazione per
I'operatore.

* Durante il lavoro con I'adattatore per
rivettatura per un lungo periodo, il
corpo dell’adattatore per rivettatura
puo riscaldarsi a una temperatura pill
elevata, prestare particolare atten-
zione.

IV. Pulizia e manutenzione

* Rimuovere I'adattatore per rivettatura dal trapano
prima della pulizia e della manutenzione. L'adattatore
per rivettatura viene fornito lubrificato dalla fabbrica.
Dopo aver installato 2000 rivetti/dadi per rivetti, si
consiglia di lubrificare I'adattatore per rivetta tura con
grasso per macchine (grasso per macchine).

* Non utilizzare solventi organici o detergenti corrosivi.
Impedire che acqua o altri liquidi entrino nell'adattato-
re per rivettatura.

* Per motivi di sicurezza e per impiego della garanzia,
per le riparazioni possono essere utilizzate solo parti
originali del produttore.

CONSERVAZIONE

* Conservare |'adattatore per rivettatura in un luogo
asciutto fuori dalla portata dei bambini. Proteggere da
pioggia, umidita e infiltrazioni d'acqua e da temperatu-
re superiori a 50 °C.

GARANZIA E ASSISTENZA

* || prodotto e coperto da garanzia di 2 anni dalla data di
vendita a norma di legge. Se I'acquirente cio richiede, il
venditore é tenuto a fornire all’acquirente le condizioni
di garanzia (diritti derivanti da esecuzione difettosa)
per iscritto.

* Lariparazione gratuita in garanzia si applica solo ai
difetti di fabbricazione del prodotto (difetti nascosti
e visibili) e non si riferisce all'usura del prodotto dovuta
a un carico eccessivo o al normale utilizzo o danni al
prodotto causati da uso improprio.
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Introduccion

Estimado cliente:

Queremos agradecerle la confianza que ha depositado en la marca Fortum® con la adquisicion de este producto.

Sitiene alguna pregunta, no dude en contactar con nuestro centro de asesoramiento y atencion al cliente en:

www.fortum.cz service@madalbal.cz

Fabricante: Madal Bal a. s., Primyslové zéna Priluky 244, 76001 Zlin, Republica Checa
Fecha dela edicidn: 7. 1. 2020

l. Caracteristica - fin del uso

* El adaptador remachador profesional Fortum® 4770667 2 en 1 se destina con la fijacion en
la cabeza del mandril del taladro con acumulador, talador eléctrico o neumético para instalar tanto <
remaches de seguridad antirrobo con el didmetro del cuerpo de 2,4 mm; 3,2 mm; 4,0mm;
4,8 mm; 6,0 mm; 6,4 mm, como tuercas remachadoras de tamafio M3; M4; M5; M6; M8; M10;
M12 de aluminio, acero y acero inoxidable para crear una union fija sin rosca de los materiales.

* Gracias al mango integrado, el adaptador de red puede ser utilizado para remaches de sequridad antirrobo con el
didmetro del cuerpo hasta 6,4 mm y para tuercas remachadoras de tamafio hasta M12, ya que el mango ayuda
a enfrentarse mejor a los efectos de las fuerzas de torsién durante la extraccion del remache o de la tuerca rema-
chadora para crear una unién fija sin rosca de los materiales.

risticas de agarre. Las piezas interiores del adaptador
remachador se tratan con vaselina para maquinas que
penetra en el cuerpo a través de la piel.

Il. Instrucciones de
funcionamiento

A ADVERTENCIA e Utilice un protector certificado de la vista
* Antes del uso lea todo el manual de uso y déjelo adjunto al con el nivel de proteccién suficiente.
producto para consultas posteriores del operador. Si presta
o vende el producto a cualquiera, adjunte este manual de A ADVERTENCIAS

uso. Evite un dafio de este manual. El fabricante no es o El adaptador remachador no se IMPAGT FUNGTION

responsable por dafios o lesiones de personas ocurridos en debe usar con herramientas con

relacion con el uso del equipo que esté en contradiccion funcion de golpe e impacto para cﬁcg

con este manual. Antes de usar del equipo, conozca todas evitar que el adaptador se dafie. IMPACT TOOLS
sus partes y elementos de mando. Antes del uso revise la
fijacion de todos los componentes y compruebe que nin-
guna parte del equipo falte en su puesto o no esté dafada
o mal instalada. No utilice el equipo con partes dafiadas

o faltantes y asegure su reparacién en el taller autorizado
de la marca Fortum- véase el capitulo Servicio y manteni-
miento o el sitio web en la introduccion del manual.
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* Por motivos de seguridad, durante el uso del
adaptador remachador es necesario utilizar Méx.
revoluciones muy bajas, méx. 20 min™, 20 min-
debido a impactos de reaccion. Durante el
trabajo, agarre firmemente el adaptador y la
herramienta por el mango manteniendo la
postura firme, si no, existe el peligro del acci-
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* Para desmontar el adaptador remachador dente por un salto del mango del adaptador  (1orques
utilice guantes semi-impregnados de nitrilo remachador.
o poliuretano que tengan buenas caracte-

CARGA DE LA BATERIA DELA

HERRAMIENTA CON ACUMULADOR

* Sise usa el taladro con acumulador (destornillador con
acumulador), la bateria debe estar muy cargada, que
es importante, sobre todo, para remaches de sequri-
dad antirrobo o tuercas remachadoras mds grandes.
Durante la carga se toma la méxima corriente y si la
bateria no estd bastante cargada o tiene poca capa-
cidad en mAh también en consecuencia del desgaste,
no tiene que cubrir suficientemente el consumo de la
corriente y el taladro con acumulador, aunque tenga el
momento de torsion bastante grande, puede que no
funcione adecuadamente.
Las baterias Li-ion suelen disponer de la integrada
proteccién electronica contra la descarga completa
que les hace dafio. Esta proteccion se manifiesta de
modo que en un momento, la bateria de pronto deja
de suministrar la corriente y el funcionamiento de la
herramienta con acumulador se para, después de una
pausa se recupera el suministro de la corriente, sin
embargo, con la carga vuelve a acabarse, que se puede
manifestar también durante el trabajo con el adaptador
remachador, mientras que la bateria no esté cargada
suficientemente.

A AVISO PARA
EL AJUSTE DEL TALADRO
* Siempre ajuste la velocidad minima de revoluciones del
taladro, ya que vale que con las revoluciones més bajas,
el momento de torsion es mds fuerte. A no ser asi, el
momento de apriete del taladro puede ser insuficiente.

o Si el taladro con acumulador cuenta con la posibilidad
del ajuste del modo de trabajo de apriete (simbolo de
tornillo) y el par de apriete no es suficiente ni siquiera
con ajustar el par de apriete mds alto, ajuste el modo de
trabajo de taladrado (simbolo del barreno en el anillo
con los grados del par de torsién) - esta opcion del
ajuste es estandar en taladros acumuladores. Si el par
de apriete no es suficiente ni con el ajuste del modo de
trabajo de taladrar, es necesario elegir un taladro con el
par de torsion mds alto.

ESPECIFICACION DEL PAR DE APRIETE

(TORSION) DE LA HERRAMIENTA

* El indicado valor del momento de torsién en la especi-
ficacion técnica del taladro puede ser impreciso, ya que
se puede determinar por varios métodos posibles con
incertidumbre diferente, por eso es necesario para el
asentamiento correcto del remache o de la tuerca hacer
primero pruebas prdcticas para verificar si el par de tor-
sion del talador es suficiente y, en el caso de la tuerca
remachadora, verificar también si no se arranca la rosca
de la espiga remachadora de la tuerca, que dafiaria la
rosca de la espiga remachadora (véase en adelante).

A AVISO

* Enlatabla 1se indican reque-
rimientos del valor minimo del
par de apriete del taladro para
el tamafio y material del rema-
che respecto al material a unir
con el remache de sequridad
antirrobo.

Utilice taladros con un par de apriete mas gran-
de. El taladro deberia ser capaz de alcanzar el
momento de torsion en 80-100 % mas alto que
los indicados valores minimos de la tabla 1 para
evitar la sobrecarga del motor del taladro. Para
configurar el momento de torsion optimo haga
pruebas practicas.
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ﬂ TABLA DE REFERENCIAS DE MOMENTOS MiNIMOS DEL TALADRO

(Momento medido con revoluciones bajas de menos de 20 rev./min)

Dimension Minimo Minimo
del remache Material del remache par de apriete par de apriete
antirrobo recomendado del taladro (Nm) | recomendado del taladro (Ibf.ft)

Estructural/Inoxidable (INOX) 22 16,2

6,4mm
() Acero (Steel) 17 12,5
Aluminio (ALU) 16 1,8
Estructural/Inoxidable (INOX) 16 1,8

6,0 mm
(7/32) Acero (Steel) 13 9,6
Aluminio (ALU) 12 89
Estructural/Inoxidable (INOX) 14 10,3

4,8 mm
(3/16") Acero (Steel) 12 89
Aluminio (ALU) 1 81
Estructural/Inoxidable (INOX) 10 74

4,0 mm
(5/32") Acero (Steel) 9 6,6
Aluminio (ALU) 8 59
Estructural/Inoxidable (INOX) 7 52

3,2mm
(/8" Acero (Steel) 6 44
Aluminio (ALU) 5 3,7
Estructural/Inoxidable (INOX) 4 3,0

2,4mm
(3/32") Acero (Steel) 3 2,2
Aluminio (ALU) 2 1,5

A AVISO

* Enrosque en el adaptador
remachador la boquilla
remachadora, cuyo niimero
corresponde al diametro
del cuerpo del remache de
seguridad antirrobo. El uso
de una boquilla remachadora destinada a otro

didmetro del cuerpo del remache causara la fun-

cion incorrecta del adaptador remachador.
Las boquillas remachadoras se distinguen por la lon-
gitud (altura) segun el didmetro de la espiga (mango)

Tabla1

del remache de sequridad antirrobo, para la cual se
destinan por la razén de desarrollar bastante presién en
las pinzas con el objetivo de crear el orificio con bastan-
te didmetro para la insercion de la espiga del remache
de cierto didmetro. Sin la boquilla remachadora de
dimension adecuada al remache no se podrd extraer

el remache o el mango arrancado no se liberard de las
pinzas y sera necesario desmontar el mecanismo del
adaptador remachador.

A AVISO

* Con el adaptador remachador se pueden usar
solamente terminales remachadores suministra-
dos con este modelo del adaptador remachador.
El hecho que sea posible enroscar en este modelo
del adaptador remachador un terminal remacha-
dor de otro equipo no garantiza la correcta acci-
on sin fallos del adaptador y puede daiarlo.

A AVISO

* Enla tabla 2 se indican los
maximos valores permitidos
del momento de apriete
(torsion) para la extraccion
de la tuerca remachadora
respecto al material y tamafo
de la misma. Con el uso de
un momento de torsion mas grande a menudo
se arranca la rosca del mango remachador de la
tuerca remachadora (sobre todo, en tuercas rema-
chadoras pequeas), lo que daia la rosca del mango
remachador.

* Enla columna ,Minimo momento de torsion
recomendado del taladro” se indican valores de
momentos de torsién que deberia alcanzar el taladro,
que son valores de momentos que no se utilizaran
para el material de la tuerca remachadora del tamafio
indicado, sino que expresan la ,fuerza del taladro”
recomendada para que, al ajustar el méximo momento
de torsion permitido, no se sobrecargue el motor del
taladro.

A ADVERTENCIA

* Para asentar la tuerca remachadora es indispensable
tener el momento de torsion suficiente para lograr
la extraccion de la tuerca remachadora, no obstante,
también hay que asegurar que no se arranque la rosca
del mango remachador de la tuerca, lo que dafia la
rosca del mango remachador. La rosca del mango
remachador se arranca fécilmente de la tuerca en
tuercas pequenas, sobre todo, de aluminio. Para ajustar
el momento de torsion correcto, respecto al material
y tamafio de la tuerca remachadora, es indispensable
hacer pruebas précticas en cuanto los maximos valores
permitidos del par de apriete segun la tabla 2. Arrancar
la rosca del mango remachador de la rosca de la tuerca

remachadora no significa defecto del adaptador rema-
chador, sino un momento de torsion (apriete) demasia-
do grande del taladro.

A AVISO

* La tuerca remachadora debe estar enroscada en el
mango remachador por toda la longitud de la rosca.
Para ello saque el mango remachador a la maxima
longitud posible girando la cabeza del mandril en el
sentido segun fig. 17, paso 1.

Después enrosque en la rosca del mango remachador la
tuerca remachadora, sin embargo, aguantando la tuer-
ca en la mano sin usar la herramienta de montaje.

* La tuerca remachadora se tiene que enroscar en la rosca
del mango remachador en la orientacion segin fig. 17,
sino, no serd posible extraer la tuerca remachadora.

A AVISO

* Para configurar el momento de torsion 6ptimo y para
aprender el método del trabajo con el adaptador rema-
chador haga primero pruebas practicas con una muest-
ra del material. Primero ajuste el momento de torsién
mas bajo que aumente si no es suficiente. Ajustando
un momento de torsion demasiado alto, se arranca la
rosca del mango remachador de la tuerca remachadora,
que también daia la rosca del mango remachador y
desgasta las piezas interiores del adaptador sin derecho
a la reparacién/cambio gratis de garantia del adaptador
remachador.
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TABLA DE MOMENTOS DE TORSION DE REFERENCIA

(Momento medido con revoluciones bajas de menos de 20 rev./min)

Dimension | Material de Maximo par arlﬂlen;mr(;ete arn::en;mr?ete
tuerca tuerca de apriete permitido P d dpdl lad P dad pdl lad
remachadora | remachadora (Nm) recomendado del taladro | recomendado del taladro
(Nm) (Ibf.ft)
Inoxidable (INOX) 15,7 283 209
M12
(SAE1/2-13) Acero (Steel) 14,8 26,6 19,6
Aluminio (ALU) 9 16,2 1,9
Inoxidable (INOX) 12,5 22,5 16,6
M10
(SAE 3/816) Acero (Steel) n 19,8 14,6
Aluminio (ALU) 6,2 n,2 8,3
Inoxidable (INOX) 1,8 213 15,7
M8
(SAE 5/16-18) Acero (Steel) 10,8 19,5 14,4
Aluminio (ALU) 6 10,8 8,0
Inoxidable (INOX) n,2 20,2 14,9
M6
(SAE 1/4-20) Acero (Steel) 10 18,0 13,3
Aluminio (ALU) 5,6 10,1 74
Inoxidable (INOX) 10,4 18,8 13,9
M5
(SAE 10-24) Acero (Steel) 9 16,2 1,9
Aluminio (ALU) 45 8,1 6,0
Inoxidable (INOX) 58 10,5 77
M4
(SAE10-32) Acero (Steel) 47 8,5 6,3
Aluminio (ALU) 13 24 1,8
Inoxidable (INOX) 3,8 6,9 51
M3
(SAE8-32) Acero (Steel) 2,5 44 3,2
Aluminio (ALU) 1,0 19 14
Tabla 2

GARANTIA Y SERVICIO

* El producto estd cubierto por una garantia de 2 afios
desde la fecha de la venta segin la ley. Si el comprador
lo pide, el vendedor tiene la obligacion de facilitar las
condiciones de garantia (derechos derivados de la pres-
tacion defectuosa) por escrito al comprador.

lll. Instrucciones de
seguridad

* Mantenga las manos y todas las partes del cuerpoala
distancia suficiente y sequra del puesto de trabajo.

* Asegure que cerca del puesto de trabajo no se encuent-
re ropa colgada, cadenas sueltas, pelo largo, guantes,
etc., que pueden ser atrapados.

* La reparacion gratuita de garantia abarca solamente
defectos de fabrica del producto (ocultos y exteriores)
y no cubre el desgaste del producto en consecuencia de
una carga excesiva o uso normal ni dafio del producto
ocasionado por un uso incorrecto.

* No utilice el adaptador remachador para
fijar lineas eléctricas, ya que se puede
dafiar el aislante de los conductores y la
tensién peligrosa para la vida puede ser
conducida a las partes metdlicas de la
herramienta y, consecuentemente,lesio-
nar al operador con la corriente eléctrica.

* Durante el trabajo a largo plazo con el
adaptador remachador, el cuerpo del
adaptador remachador se puede calen-
tar, tenga cuidado.

IV. Limpiezay
mantenimiento

* Antes de la limpieza y mantenimiento quite el adapta-
dor remachador del taladro. El adaptador remachador
se suministra lubrificado de fabrica. Tras asentar 2000
tuercas remachadoras/remaches se recomienda lubrifi-
car el adaptador remachador con grasa para maquinas
(vaselina para mdquinas).

* No use diluyentes organicos ni productos corrosivos
para la limpieza. Impida la penetracion del agua u otros
liquidos en el adaptador remachador.

* Por motivos de sequridad y para poder aplicar la garan-
tia, para la reparacién se pueden utilizar solamente
piezas originales del fabricante.

ALMACENAJE

* Almacene el adaptador remachador en un lugar seco
fuera del alcance de nifios. Proteja de lluvia, humedad
y penetracion del agua y de temperaturas superiores
de 50°C.
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Introduction

Chere cliente, cher client,

Nous vous remercions de la confiance portée a la marque Fortum® pour I'achat de ce produit.

Contactez votre centre aprés-vente pour toute question a:

www.fortum.cz service@madalbal.cz
Fabricant : Madal Bal a. s., Priimyslovd zona Pfiluky 244, 76001 Zlin, République Tchéque

Date de publication: 7. 1. 2020

I. Caractéristiques — usage prévu

* |'adaptateur professionnel Fortum® 4770667 2 en 1 est destiné, apres la fixation dans

la téte de mandrin d'une perceuse accu, d'une perceuse électrique ou pneumatique, a la fixa-

tion de rivets aveugles avec un diamétre du corps de 2,4 mm; 3,2 mm; 4,0mm; 4,8 mm;
6,0 mm; 6,4 mm, et d'écrous a rivet fileté M3; M4; M5; M6; M8; M10; M12 en aluminium,
acier et acier inoxydable pour créer un assemblage non fileté solide des matériaux.

* Grace a la poignée intégrée, il est possible d'utiliser I'adaptateur pour les rivets aveugles avec diamétre du corps
jusqu’a 6,4 mm et pour les écrous a rivet fileté jusqu’a M12, car la poignée permet de mieux résister aux effets
des forces de torsion lors du démontage du rivet aveugle ou de I'écrou a rivet fileté pour créer un assemblage non

fileté solide des matériaux.

Il. Consignes de service

A AVERTISSEMENT

* Lisez complétement le mode d'emploi avant |'utilisation et
laissez-le prés du produit pour que l'utilisateur puisse en
prendre connaissance. En cas de prét ou de vente du pro-
duit, joignez-y le présent mode d'emploi. Empéchez I'en-
dommagement du mode d’emploi. Le fabricant n'est pas
responsable des dommages ou blessures résultant d'une
utilisation de I'appareil en contradiction avec le présent
mode d’emploi. Familiarisez-vous avec toutes ses éléments
de commande et ses composants avant d'tiliser cet outil.
Controlez la fixation de toutes les piéces de 'appareil avant
son utilisation et vérifiez qu‘aucune des parties n'est
endommagée, mal installée ou manquante. N'utilisez pas
I'outil avec ses pieces endommagées ou manquantes et fai-
tes-le réparer ou remplacer dans un centre de service agréé
de la marque Fortum - voir le chapitre Service et mainte-
nance ou le site Web au début de ce manuel d'instructions.

* Lors du démontage de |'adaptateur, utilisez
des gants semi-trempés dans le nitrile ou le
polyuréthane, dont les propriétés de pré-

hension sont bonnes. Les éléments intérieurs de I'adap-

tateur sont traités a la vaseline, absorbée par le corps

par 'intermédiaire de la peau.

* Utilisez lors du travail une protection des
yeux certifiée avec un niveau de protection
suffisant.

A AVERTISSEMENT

* ['adaptateur ne doit pas étre utilisé |Mp@uu8cnon

avec des outils par a-coups et la

fonction de percussion, car il pou- % E

rrait étre endommagé.

* Lors de l'utilisation de I'adaptateur, il est
nécessaire d'utiliser, pour des raisons de sécu-
rité, des rotations trés faibles, au maximum
20 min™, et ce pour des raisons de formation
des chocs réactifs. Lors du travail, tenez fer-
mement |'adaptateur et I'outil par les poigné-
es, en gardant une posture stable, sinon vous
vous exposez au risque de blessures suite
I'éjection de la poignée de I'adaptateur.

IMPACT TOOLS
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COUPLES

CHARGEMENT DE LA BATTERIE DE L'OUTIL

ACCU

* En cas d'utilisation de la perceuse accu (visseuse accu),
la batterie doit &tre bien chargée, ce qui est important
notamment pour les rivets aveugles et les écrous a
rivet fileté plus grands. Lorsque I'outil est utilisé a plein
régime, il consomme le courant maximal et si la charge
de la batterie est insuffisante ou dotée d'une fabile
capacité en mAh et également a cause de son usure,
elle peut ne pas couvrir suffisamment la consommation
du courant et la perceuse accu peut ne pas bien fonctio-
nner malgrer un couple de torsion élevée.
Les batteries Li-ion ont une protection électronique
intégrée contre la décharge totale ce qui les endom-
mage. Cette protection se manifeste de telle maniére
qu'a un moment donné, la batterie cesse de fournir le
courant et la marche de I'outil accu s'arréte; aprés une
pose suffisamment longue, le courant est rétabli puis
de nouveau coupé ce qui peut se manifester également
pendant le travail avec I'adaptateur lorsque la batterie
n'est pas suffisamment chargée.

A AVERTISSEMENT POUR
LA CONFIGURATION DE LA PERCEUSE
* Réglez toujours la perceuse a la vitesse la plus basse car
il y ale principe qu le couple est plus élevé aux tours
inférieures. Sinon, le couple de serrage de la perceuse
peut ne pas étre suffisant.

* Lorsque la visseuse accu est dotée de la possibilité
de réglage du mode de serrage (symbole de la vis)
et le couple de serrage n'est pas suffisant méme en
réglant le couple de serrage maximal, réglez le mode
de percage (symbole de méche) — cette possibilité
de réglage est standard chez les perceuses accu. Si le
couple de serrage n'est pas suffisant méme avec le
réglage du mode de fonctionnement de forage, il est
nécessaire de choisir la perceuse avec un couple de
serrage plus élevé.

SPECIFICATION DU COUPLE DE SERRAGE
(DE TORSION) DE L'OUTIL

* La valeur du couple de torsion indiquée dans la spécifi-
cation technique de la perceuse peut ne pas étre précise
et peut étre fixée par plusieurs méthodes possibles
avec incertitude différente, par conséquent, pour
bien mettre en place le rivet aveugle ou I'écrou, il faut

d’abord procéder a des essais pratiques, pour vérifier si
le couple de torsion de la perceuse est suffisant et, en
cas d'écrou a rivet fileté également vérifier si le filetage
du rivet n'est pas arraché de I'écrou a rivet fileté, ce qui
pourrait endommager la queue du rivet.

A AVERTISSEMENT

* Le tableau 1 montre les exi-
gences relatives a la valeur
minimale du couple de serrage
de la perceuse pour la taille et
le matériau du rivet aveugle
par rapport au matériau dans
lequel le rivet aveugle est fixé.
Utilisez des perceuses avec un couple plus élevé.
La perceuse devrait pouvoir atteindre le couple
de torsion de 80-100% de plus par rapport aux
valeurs minimales indiquées au tableau 1 afin
d’éviter la surcharge du moteur de la perceuse.
Effectuer des tests pratiques pour ajuster le
couple optimal.
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TABLEAU DE REFERENCE DES COUPLES

MINIMAUX DE LA PERCEUSE

(Couple mesuré a la vitesse basse, inférieure a 20 tours par min).

Dimension Couple minimum Couple minimum
durivet Matériau du rivet recommandé recommandé
aveugle dela perceuse (Nm) de la perceuse (Ibf.ft)

De construction/Inox 22 16,2

6,4 mm .
(a") Acier (Steel) 17 12,5
ALU 16 1,8
De construction/Inox 16 1,8

6,0 mm .
(7/32") Acier (Steel) 13 9,6
ALU 12 89
De construction/Inox 14 10,3

4,8 mm .
(3/16") Acier (Steel) 12 89
ALU " 81
De construction/Inox 10 74

4,0 mm .
(5/32") Acier (Steel) 9 6,6
ALU 8 59
De construction/Inox 7 52

3,2mm .
(/8" Acier (Steel) 6 44
ALU 5 3,7
De construction/Inox 4 3,0

2,4Amm .
(3/32") Acier (Steel) 3 2,2
ALU 2 15

A AVERTISSEMENT

* Vissez dans I'adaptateur
I'embout a rivet marqué de
numéro correspondant au
diametre du corps du rivet
aveugle. L'utilisation d'un
embout destiné a un autre
diametre de corps de rivet
aveugle entraine un défaut de fonctionnement

Tableau 1

elle est destinée a cause de la nécessité de développer
une pression suffisante pour insérer la queue du rivet
d’un certain diamétre. Sans I'embout a rivet avec des
dimensions adéquates pour le rivet aveugle, il ne sera
pas possible de retirer le rivet ou la queue arrachée ne
sera pas libérée de la méachoire et un démontage sera
nécessaire.

étre utilisées dans cet adaptateur de rivetage.
Le fait qu’il est possible de fixer un accessoire de
rivetage dans ce modéle de I'adaptateur de rive-
tage ne garantit pas son fonctionnement correct
de I'adaptateur et peut 'endommager.

A AVERTISSEMENT

* Le tableau 2 montre les vale-
urs du couple (de serrage)
maximales permises autorisées
pour le serrage de I'écrou de
rivetage vue son matériau
et sa taille. En utilisant un
couple plus grand le filetdu
mandrin de rivet est souvent arraché de I'écrou
de rivetage (notamment en case des petits écrous de
rivetage) ce qui endommage le filet du mandrin
derivet.

La colonne «Couple de serrage minimum reco-
mmandé de la perceuse» montre les valeurs des
couples que la perceuse doit étre capable atteindre ce
qui sont des valeurs du couple qui ne sont pas utilisées
pour le matériau de I'écrou de rivetage de la taille
définie mais elles expriment la «force de la perceuse»
recommandée pour que le moteur de la perceuse ne
soit pas surchargé en ajustant le couple maximum de

la perceuse.

A AVERTISSEMENT

* Pour mettre en place I'écrou de rivet, il est nécessaire
d‘avoir un couple suffisant pour serrer I'écrou de rivet,
mais aussi pour assurer que le filet du mandrin de rivet
n'est pas arraché du filet de I'écrou de rivet, ce qui
endommage le filet du mandrin de rivet. Le détache-
ment du filet du mandrin de rivet arrive facilement en
case des écrous de rivet des taiiles petites, notamment
en aluminium Pour ajuster le couple correct en fonction
du matériau et de la taille de I'écrou de rivet, il est
nécessaire de faire des essais pratiques en vue des
valeurs du couple de serrage maximales admissibles
montrées dans le tableau 2. L'arrachement du filetage
de la queue du filetage de I'écrou a rivet fileté n'est pas
un défaut de I'adaptateur, il est du a un couple de torsi-

* 'écrou a rivet fileté doit étre vissé sur la queue de rivet
sur toute la longueur du filetage. Pour cela, sortez la
queue a rivet jusqu'a la longueur maximale en tournant
la téte de mandrin dans le sens selon 'image 17, étape 1.
Ensuite, vissez sur le filetage de la queue de rivet I'écrou
arivet fileté, en tenant I'écrou a la main sans utiliser les
outils de montage.

o ['écrou a rivet fileté doit étre vissé sur la queue de rivet
dans le sens selon la figure 17, sinon il ne sera pas possi-
ble de démonter I'écrou a rivet fileté.

A AVERTISSEMENT

* Pour régler le couple optimal et pour tester le travail
avec I'adaptateur de rivetage, faites touts d'abord des
tests pratiques avec un échantillon du matériau. Tout
d‘abord, ajustez un couple inférieur qui peut étre aug-
menté s'il est insuffisant. Avec un couple trop élevé le
filetage du mandrin de rivet sera arraché de |‘écrou de
rivet, ce qui endommage également le filet du mandrin
de rivet et cause I'usure des piéces internes de |'adap-
tateur sans possibilité de réclamer une réparation/
remplacement de I'adaptateur de rivet sous la garantie
gratuite.

A AVERTISSEMENT on (de serrage) trop grand de la perceuse.
* Seulement les accessories de rivetage livrés avec

ce modeéle de I'adaptateur de rivetage peuvent

ER ma....amm

de I'adaptateur.
Les embouts différent par la longueur (hauteur) selon

le diameétre de la queue du rivet aveugle, pour lesquels A AVERTISSEMENT




TABLEAU DES COUPLES DE REFERENCE

(Couple mesuré a la vitesse basse, inférieure a 20 tours par min).

Dimension Matériau Le couple max. Couple minimum Couple minimum
del'écrou del'écrou admissible recommandé recommandé
derivet derivet (Nm) de la perceuse (Nm) de la perceuse (Ibf.ft)
Inox (INOX) 15,7 28,3 209
bz Acier (Steel) 14,8 26,6 19,6
(SAE1/2-13) ! ' !
ALV 9 16,2 19
Inox (INOX) 12,5 22,5 16,6
M10 .
(SAE3/8-16) Acier (Steel) n 19,8 14,6
ALV 6,2 1,2 83
Inox (INOX) 1,8 213 15,7
M8 .
(SAE5/16-18) Acier (Steel) 10,8 19,5 14,4
ALV 6 10,8 8,0
Inox (INOX) 1,2 20,2 14,9
Mé .
(SAE 1/4-20) Acier (Steel) 10 18,0 13,3
ALU 56 101 74
Inox (INOX) 10,4 18,8 139
B Acier (Steel) 9 16,2 1,9
(SAE 10-24) ! !
ALV 45 8,1 6,0
Inox (INOX) 58 10,5 71
L3 Acier (Steel) 47 8,5 6,3
(SAE 10-32) ' ! !
ALV 13 24 1,8
Inox (INOX) 3,8 6,9 51
Wb Acier (Steel) 2,5 44 3,2
(SAE 8-32) ’ ! !
ALU 1,0 19 14
Tableau 2

lll. Consignes de sécurité

* Gardez vos mains et toutes les parties de votre corps
ala distance suffisante et dans un endroit sir éloigné
du poste de travail.

* Assurez que les parties des vétements amples, chaines,
cheveux longs, gants, etc. ne s'approchent pas vers le
poste de travail, car ils pourraient étre capturé par
I'écrou.

* N'utilisez pas I'adaptateur de rivetage
pour fixer les lignes électriques, car cela
pourrait endommager l'isolation des fils
et mettre les parties en métal sour une
tension potentiellement mortelle ce qui
pourrait causer un choc électrique de I'o-
pérateur.

* En travaillant avec 'adaptateur de
rivetage pendant une longue période,
le corps de |'adaptateur de rivetage
peut se chauffer, faites attention aux
températures élevées.

IV. Nettoyage et entretien

* Sortez |'adaptateur de rivetage de la perceuse avant
son nettoyage et entretien. L'adaptateur de rivetage est
fourni lubrifié de I'usine. Apreés avoir fixé 2 000 piéces
des écrous de rivetage/de rivets on recommande de
lubrifier I'adaptateur de rivetage par une graisse de
machine (Vaseline).

o N'utilisez pas des solvants organiques ni des nettoyants
corrosifs pour le nettoyage. Empéchez la pénétration de
I'eau ou d‘autres liquides dans I'adaptateur de rivetage.

* En raison de la sécurité et de I'application de la garan-
tie, exclusivement les piéces d‘origine du fabricant
peuvent étre utilisées pour les réparations.

ENTREPOSAGE

* Entreposez I'adapteur de rivetage dans un endroit sec et
hors de portée des enfants. Protégez-le de la pluie, de
I'humidité et de I'entrée de I'eau et des températures
supérieures a 50 °C.

GARANTIE ET SERVICE

* Le produit est couvert par une garantie de 2 ans de la
date de vente conformément a la loi. Si I'acheteur le
demande, le vendeur doit fournir a I'acheteur les condi-
tions de garantie (droits en cas des défauts) par écrit.

* La réparation gratuite de garantie s'applique seulement
aux défauts de fabrication du produit (cachés et exter-
nes) et ne couvre pas I'usure du produit en raison d'une
charge excessive ou d‘une utilisation standarde ou des
dommages de |'outil causés par sa mauvaise utilisation.
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Szanowni Kliendi,

dziekujemy za zaufanie, okazane marce Fortum® poprzez zakupienie tego produktu.

W przypadku jakichkolwiek zapytan prosimy o kontakt z naszym centrum doradczym i obstugi klienta:

www.fortum.cz info@madalbal.cz
Producent: Madal Bal a. s., Prlimyslova zona Pfiluky 244, 76001 Zlin, Republika Czeska

Data wydania: 7. 1. 2020

I. Charakterystyka - przeznaczenie

* Profesjonalna koricéwka do nitowania Fortum® 4770667 2 w 1,po zamocowaniu
w uchwycie bezprzewodowej wiertarko-wkretarki, wiertarki elektrycznej lub pneumaty-
cznej, jest przeznaczona do montazu nitéw zrywalnych o Srednicy korpusu 2,4 mm; 3,2
mm; 4,0mm; 4,8 mm; 6,0 mm; 6,4 mm, jak réwniez nakretek nitowych o wymiarach M3;
M4; M5; M6; M8; M10; M12 wykonanych z aluminium i stali nierdzewnej, w celu utworzenia

mocnego niegwintowego potaczenia materiatéw.

* Dzieki zintegrowanemu uchwytowi, koricéwke do nitowania mozna stosowac do nitéw zrywalnych o $rednicy
korpusu do 6,4 mm oraz do nakretek zrywalnych o wymiarach do M12, poniewaz uchwyt pomaga lepiej
niwelowac dziatanie sit skrecajacych podczas wyciagania nitu jednostronnego lub nitonakretki w celu uzyskania

mocnego, niegwintowanego potaczenia materiatéw.

Il. Wskazowki dot.
eksploatacji

A OSTRZEZENIE

* Przed zastosowaniem przeczytac cafg instrukgje obstugi
i pozostawic zataczong do wyrobu, by obstuga mogta
zapoznac sie z nia. Jezeli produkt zostanie komukolwiek
wypozyczony lub sprzedany, zataczy¢ do niego takze
niniejsza instrukcje obstugi. Zabroni¢ uszkodzeniu
niniejszej instrukgji. Producent nie ponosi odpowiedzi-
alnosci za szkody lub skaleczenia powstate na skutek
eksploatacji urzadzenia niezgodnej z niniejsza instrukc-
ja. Przed uzyciem urzadzenia zapoznac sie ze wszystki-
mi jego elementami sterujacymi i komponentami.
Przed uzyciem sprawdzi¢, czy wszystkie elementy sa
dobrze zamocowane i czy nie brakuje zadnej czesci
urzadzenia, czy nie jest uszkodzona lub nieprawidtowo
zainstalowana. Nie uzywac urzadzenia z uszkodzonymi
lub brakujacymi czesciami i oddac do naprawy lub
wymiany w autoryzowanym punkcie serwisowym

marki Extol® - patrz rozdziat Serwis i konserwacja lub
strona internetowa na poczatku instrukgji.

* Przy demontazu koricowki do nitowania
zat6z rekawice czesciowo zwilzone w nitry- @
lulub poliuretanie, o dobrych wtasciwosci-
ach chwytnych. Czesci wewnetrzne koricowki do nito-

wania s3 zakonserwowane za pomoca wazeliny maszy-
nowej, ktora dobrze sie wchtania do ciata przez skore.

* Przy pracy stosuj certyfikowane Srodki -
ochrony wzroku o dostatecznej klasie N,

ochrony.

A OSTRZEZENIE

* Stosujac kocéwke do nitowania

o]

* Koricéwki do nitowania nie mozna ®
zastosowac z narzedziami udar-  (MPACT FUNCTION

owymi - ryzyko uszkodzenia ‘:ECS
koricowki.
IMPACT TOOLS
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nalezy z powoddw bezpieczenstwa, pracowac | maks.
2 niskimi obrotami wiertarki, maks. 20 min?, (29mn"
z powodu pojawiania sie wstrzasow reakcyj-
nych. Koicéwke do nitowania oraz narzedzie,
nalezy podczas pracy mocno trzymac za
uchwyt z stabilng pozycja ciata, w odwrot-
nym przypadku wystepuje ryzyko zranienia  (zorques
na skutek wyrzucenia uchwytu koricowki do
nitowania.
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LADOWANIE AKUMULATORA NARZEDZI

* Jezeli uzywasz wiertarki akumulatorowej, musi mie¢
w petni natadowany akumulator, jest to wazne prze-
de wszystkim przy zastosowaniu wiekszych nitéw
zrywalnych lub nakretek nitowych. Przy obciazeniu
urzadzenie pobiera najwieksze natezenie pradu, jezeli
akumulator nie jest dostatecznie natadowany albo ma
niska pojemnos¢ mAh z powodu jego zuzycia, nie musi
odpowiednio pokry¢ zapotrzebowania na prad i cho¢
posiada odpowiednio duzy moment obrotowy, nie musi
odpowiednio dziatac.

Akumulatory Li-ion majg zintegrowang elektroniczng
ochrone przeciw zupetnemu wytadowaniu, ktére jest
szkodliwe do akumulatoréw. Ochrona ta dziata tak,

ze w jednym momencie akumulator nagle przestanie
dostarczac prad i praca wiertarki akumulatorowej
zostanie nagle wstrzymana, po odpowiednio dtugiej
przerwie dostawa pradu odnowi sie, ale nastepnie przy
obciazeniu zostanie zakoriczona, co moze mie¢ miejsce
nawet w trakcie pracy z koricdwka do nitowania, jezeli
akumulator nie jest dostatecznie natadowany,

A OSTRZEZENIE DOT. USTAWIENIA

WIERTARKI

* Zawsze ustawi¢ najnizszy stopien obrotéw wiertta,
poniewaz obowiazuje zasada, Ze moment obrotowy jest
wyzszy przy nizszych obrotach. W przeciwnym razie
moment dokrecania wiertarki moze nie by¢ wystarc-
Z3j3¢y.

* Jezeli wiertarka ma mozliwos¢ ustawienia trybu pracy

dokrecania, (symbol wkretu) a moment dokrecania nie
bedzie wystarczajacy nawet przy ustawieniu najwy-
25zego mozliwego poziomu, nalezy ustawi¢ tryb pracy
wiercenie (symbol wiertta obrotowego) - to ustawienie
jest standardowe dla wiertarek akumulatorowych.
Jesli moment dokrecania nie jest wystarczajacy nawet
przy ustawianiu trybu pracy wiercenie, nalezy wybra¢
wiertarke o wyzszym momencie obrotowym.

SPECYFIKACJA MOMENTU DOKRECANIA

(OBROTOWEGO) WIERTARKI.

* Podana wartos¢ momentu obrotowego w specyfikagji
technicznej wiertta moze nie by¢ doktadna i mozna ja
okresli¢ kilkoma mozliwymi metodami z réznymi nie-
pewnosciami wartosci, dlatego konieczne jest najpierw
wykonanie praktycznych testow, aby sprawdzi¢, czy
moment obrotowy wiertta jest wystarczajacy i w przy-
padku nitowania sprawdz réwniez, czy gwint trzpienia
nitu nie jest wyciagany z nitonakretki, co powoduje
uszkodzenie gwintu trzpienia nitu (patrz dalej).

A OSTRZEZENIE

* W tabeli 1 podane s3 wymaga-
nia dot. minimalnej wartosci
momentu dokrecania wiertarki
dla rozmiaru i materiatu nitu
zrywalnego wobec materiatu,
w ktérym zostanie nit umie-
szczony.
Uzywac wiertarki z wiegkszym momentem dokre-
cania. Wiertarka powinna osiggac o 80-100%
wiekszego momentu obrotowego, niz s podane
wartosci minimalne w tabeli 1, by nie doszto do
przeciazania silnika wiertarki. Do ustawienia
optymalnego momentu obrotowego wykonac
praktyczne préby.
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TABELA REFERENCYJNA
:Q:“ MINIMALNYCH MOMENTOW WIERTARKI
(Moment mierzony przy obrotach ponizej 20 obr./min)
Wymiar Zalecany Zalecany
nitu Materiat nitu minimalny moment minimalny moment
zrywalnego dokrecania wiertarki (Nm) | dokrecania wiertarki (Ibf.ft)
Stal konstrukcyjna/Nierdzewna (INOX) 22 16,2
6,4 mm
() Stal (Steel) 17 12,5
Aluminium (ALU) 16 1,8
Stal konstrukcyjna/Nierdzewna (INOX) 16 1,8
6,0mm
(7/32") Stal (Steel) 13 9,6
Aluminium (ALU) 12 89
Stal konstrukcyjna/Nierdzewna (INOX) 14 10,3
4,8 mm
(3/16") Stal (Steel) 12 89
Aluminium (ALU) 1 8,1
Stal konstrukcyjna/Nierdzewna (INOX) 10 74
4,0 mm
(5/32" Stal (Steel) 9 6,6
Aluminium (ALU) 8 59
Stal konstrukcyjna/Nierdzewna (INOX) 7 52
3,2mm
(/8" Stal (Steel) 6 44
Aluminium (ALU) 5 3,7
Stal konstrukcyjna/Nierdzewna (INOX) 4 3,0
2,4mm
(3/32") Stal (Steel) 3 2,2
Aluminium (ALU) 2 15

A OSTRZEZENIE

* Wkrecic koricowke do nitowa-
nia w koricowke do nitowania
zliczba odpowiadajaca Sredni-
cy trzpienia nitu. Uzycie koricé-
wki nitujacej przeznaczonej
dlainnej Srednicy trzpienia
nita spowoduje, ze konicowka
do nitowania nie bedzie pracowat poprawnie.
Koricwki do nitowania réznig sie dtugoscia (wysokoscia)
w zaleznosci od Srednicy trzpienia nitu, do ktérego sa prze-
znaczone, ze wzgledu na koniecznos¢ wywarcia wystarcza-

Tabela 1

jacego nacisku na szczeki, aby utworzy¢ otwér o wystarcza-
jacej srednicy do wiozenia trzonu nitu o okreslonej srednicy.
Bez koricowki do nitowania o odpowiednim wymiarze do
nitu zrywalnego nie bedzie mozliwe Sciggniecie nita albo
zerwany trzpien nitu nie bedzie zluzowany po docisnieciu
szczek i nastanie koniecznos¢ demontazu

A OSTRZEZENIE

* Do koricowki do nitowania musza nalezy uzy¢
wylacznie konicowki do nitowania dostarczane
z niniejszym modelem koricowki do nitowania.

Rzeczywistos¢, ze do niniejszego modelu korico-
wki do nitowania mozna przykreci¢ koncéwke do
nitowania z innej nitownicy, nie zapewni spra-
whe dziatanie koricowki i moze go uszkodzic.

A OSTRZEZENIE

* W tabeli 2 podano maksy-
malne dozwolone wartosci
momentu dokrecania
(obrotowego) do dokrecenia
nakretki nitowej ze wzgledu na
materiat wykonania i rozmiar.
Uzyciem wigkszego momen-
tu obrotowego czesto dochodzi do wyrwania gwin-
tu trzpienia nitujacego z nitonakretki (przede
wszystkim w matych nitonakretkach), co powoduje
uszkadza gwint trzpienia nitujacego.

* W kolumnie ,Zalecany minimalny moment
dokrecania wiertarki” podano wartosci momentéw
obrotowych, ktérych powinna wiertarka osiagac. S
to wartosci momentéw, ktore nie zostang uzyte
dla materiatu nitonakretki o podanej wielkosci, ale
oznaczaja zalecana ,site wiertarki”, by przy ustawieniu
maksymalnego dozwolonego momentu obrotowego
nie doszto do przeciazania wiertarki.

A OSTRZEZENIE

* Do umieszczenia nitonakretki konieczne trzeba miec
dostateczny moment obrotowy, by doszto do speczenia
nitonakretki, ale trzeba takze zapewnic, by nie doszto do
zerwania gwintu trzpienia nitujacego z gwintu nitona-
kretki, co uszkadza gwint trzpienia nitujacego. Do zerwa-
nie gwintu trzpienia nitujgcego z nitonakretki dochodzi
tatwo w przypadku nitonakretek o matej wielkosci,
przede wszystkim wykonanych z aluminium. Do ustawi-
enia poprawnego momentu obrotowego w odniesieniu
do materiatu i wielkosci nitonakretki trzeba wykona¢
praktyczne préby wobec maksymalnych dopuszczalnych
wartosci momentu dokrecania podanych w tabeli 2.
Zerwanie gwintu trzpienia nitujacego z gwintu nito-
nakretki nie jest wada koricéwki do nitowania, ale zbyt
duzym momentem dokrecania (obrotowym) wiertarki.

A OSTRZEZENIE
* Nitonakretke nalezy nakreci¢ na trzpier nitu na catej
dtugosci gwintu. W tym celu, nalezy przedtuzy¢ trzpien

nitujacy do maksymalnej mozliwej dtugosci, obracajac
teb uchwytu w kierunku zgodnym z rys.17, krok.1.
Nastepnie nakrec nitonakretke na gwint trzpienia
nitujaceqo, ale trzymajac nakretke w dtoni bez uzycia
narzedzi montazowych.

* Nakretka nitowa musi zostac do trzpienia nitujacego
przykrecona w orientacji zgodnie z rys.17, w przeciwnym
razie nie bedzie mozliwosci dokrecenia nakretki nitowej.

A OSTRZEZENIE

* Do ustawienia optymalnego momentu obrotowego
i do zapoznania sie z metodyka pracy z koricéwka do
nitowania, nalezy najpierw wykonac kilka prob na
materiale prébnym. Najpierw ustawic nizszy moment
obrotowy, ktdry nalezy zwiekszyc jezeli jego wartos¢
jest niewystarczajaca. Ustawieniem zbyt duzego
momentu obrotowego dojdzie do zerwania gwintu
trzpienia nitujacego z nitonakretki, co jednoczes$nie
uszkadza gwint trzpienia nitujacego i zuzycia czesci
wewnetrzne koricéwki bez prawa do darmowej napra-
wy/wymiany gwarancyjnej.
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TABELA REFERENCYJNYCH MOMENTOW OBROTOWYCH

(Moment mierzony przy obrotach ponizej 20 obr./min)

Wymiar Materiat Dopuszczalny maks. Zalecany Zalecany
nitor):akr ki nitonakretki [ moment dokrecania| minimalny moment minimalny moment
¢ (Nm) dokrecania wiertarki (Nm) | dokrecania wiertarki (Ibf.ft)
Stal nierdzewna (INOX) 15,7 28,3 20,9
M12
SAE/2-13) Stal (Steel) 14,8 26,6 19,6
Aluminium (ALU) 9 16,2 1,9
Stal nierdzewna (INOX) 12,5 22,5 16,6
M10
(SAE3/3-16) Stal (Steel) 1 19,8 14,6
Aluminium (ALU) 6,2 1,2 83
Stal nierdzewna (INOX) 18 213 15,7
M8
(SAE5/1618) Stal (Steel) 10,8 19,5 14,4
Aluminium (ALU) 6 10,8 8,0
Stal nierdzewna (INOX) 1,2 20,2 14,9
Mé
(SAE1/4-20) Stal (Steel) 10 18,0 13,3
Aluminium (ALU) 5,6 10,1 74
Stal nierdzewna (INOX) 10,4 18,8 13,9
M5
(SAE10-24) Stal (Steel) 9 16,2 1,9
Aluminium (ALU) 45 8,1 6,0
Stal nierdzewna (INOX) 58 10,5 77
M4
(SAE10-32) Stal (Steel) 47 8,5 6,3
Aluminium (ALU) 13 24 18
Stal nierdzewna (INOX) 3,8 6,9 51
M3
(SAES-32) Stal (Steel) 2,5 44 3,2
Aluminium (ALU) 10 19 14

Tabela 2

lll. Instrukcje
bezpieczenstwa

* Trzymac rece i wszystkie czesci ciata w wystarczajacej
odlegtosci i w bezpiecznym miejscu od miejsca pracy.

* Wystrzegaj sie, aby luzne elementy odziezy, faricuszki,
dtugie wiosy, rekawiczki itp. Bez byty w poblizu sta-
nowiska pracy, poniewaz moga zosta¢ pochwycone
przez nit.

* Nie uzywaj koficéwki do nitowania do
mocowania przewodéw zasilajacych,
poniewaz moze to uszkodzi¢ izolacje
przewoddw i spowodowac pojawienie
sie napiecia zagrazajacego zyciu na
metalowych czesciach narzedzia, co
moze skutkowac porazeniem pradem
operatora .

* Przy dtugotrwatej pracy z koricowka
do nitowania moze dojs¢ do zagrzania
korpusu koricowki do nitowania do
wyzszej temperatury, nalezy by¢ nad-
zwyczaj ostroznym.

IV. Czyszczenie
i konserwacja

* Przed czyszczeniem i konserwacja zdja¢ koricowke do
nitowania z wiertarki. Koicdwka do nitowania jest
dostarczany fabrycznie nasmarowany. Po osadzeniu
2000 szt. Nitonakretek/nitéw zaleca sie nasmarowac
koncéwke do nitowania smarem maszynowym (waze-
ling maszynowa).

* Do czyszczenia nie uzywac zadnych rozpuszczalnikow
organicznych ani zracych srodkéw czyszczacych.
Zabronic¢ przedostaniu wody lub innych cieczy do
koricéwki do nitowania.

* Ze wzgleddw bezpieczeristwa oraz w celu zachowania
gwarangji, do napraw nalezy uzywac wytacznie orygi-
nalnych czesci producenta.

PRZECHOWYWANIE

* Koricéwke do nitowania przechowywac w suchym
miejscu poza zasiegiem dzieci. Nalezy chronic go przed
deszczem, wilgocig i przedostaniem sie wody oraz
przed temperaturami powyzej 50 °C.

GWARANCJA | SERWIS

* Producent udziela ustawowej gwarangji 2 lat od daty
sprzedazy. Jezeli domaga sie tego nabywca, to sprze-
dajacy ma obowiazek udzielenia warunkéw gwarancji
(prawa z wadliwej realizacji) w formie pisemnej.

* Bezpfatna naprawa gwarancyjna obejmuje tylko wady
gwarancyjne (ukryte i zewnetrzne) i nie obejmuje
zuzycia wyrobu z powodu nadmiernego obciazenia czy
zwyktego uzywania albo uszkodzenia wyrobu spowo-
dowanego niepoprawnym uzywaniem.
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