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Uvod

Vézeny zdkaznik,
dakujeme za doveru, ktoru ste prejavili znacke Fortum® kipou tohto vyrobku.
S akymikolvek otdzkami sa obratte na nase zakaznicke a poradenskeé centrum:

www.fortum.sk
Fax: +421 2 212 920 91 Tel.: +421 221292070

Distributor pre Slovenski republiku: Madal Bal s.r.0., Pod gastanmi 4F, 821 07 Bratislava
Vyrobca: Madal Bal a. s., Priimyslova zona Piluky 244, 76001 Zlin, Ceska republika
Datum vydania: 8. 2. 2021
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Il. Pokyny na pripravu

kliesti na pouzitie

PRIPRAVA KLIESTI

PRE TRHACIE NITY

* Do kliesti naskrutkujte
nitovaciu koncovku, ktord ma
uvedené ¢islo zodpovedajtice

priemeru tela nitu, pre ktory je
nitovacia koncovka urcend. Nitovacie koncovky sa lisia

svojou dizkou v zévislosti od priemeru tela nitu a potreb-

n4 dizka nitovacej koncovky je nevyhnutna na vytvo-
renie otvoru so spravnou velkostou v Celustiach, inak
klieste nebudui fungovat sprévne. Nitovaciu koncovku
urcend pre trhacie nity s priemerom tela 6,4 mm nie je
mozné pouZit pre trhacie nity s inym priemerom tela.

« Nitovacie koncovky pre trhacie nity sd naskrutko-
vané v rukovatiach kliesti.

e Postup pripravy kliesti na inStaldciu trhacich nitov
je uvedeny na obrdzkoch vyssie.

* Na riadne usadenie trhacieho nitu a spravne spoje-
nie materidlov je nutné do materidlov vyvitat otvor
s nevyhnutnym priemerom na vloZenie trhacieho
nitu, ktory vsak nesmie byt nadmieru velky.

* Na zasunutie stopky trhacieho nitu do nitovacej
koncovky od seba oddialte rukovati kliesti. Tym
dojde k vytvoreniu otvoru v ¢elustiach na zasunutie
stopky nitu a potom jemnym zovretim rukovati
kliesti zovrite stopku nitu elustami v kliestach, aby
nit z kliesti nevypadol. Potom nitovacimi klieStami
telo nitu vsurite kolmo do predvitaného otvoru
a opakovanym cyklom zovretia a oddialenia ruko-
vati kliesti dojde k stiahnutiu tela nitu a nakoniec
az k odtrhnutiu stopky nitu. Po odtrhnuti stopky
nitu nitovaciu koncovku kliesti nasmerujte k zemi
a oddialenim rukovéti dojde k samovolnému vysu-
nutiu (vypadnutiu) odtrhnutej stopky z kliesti.

o Pred prdcou si proces vloZenia a stiahnutia nitu
a odtrhnutia stopky nitu vopred vyskasajte.

PRIPRAVA KLIESTI
PRE NITOVACIE MATICE

* Postup pripravy kliesti na
instaldciu nitovacich matic je
uvedeny na obrazkoch vyssie.

* Do kliesti instalujte stre-
dovii ¢ast's nitovacim tffiom na konci s prislu-
$enstvom, ktoré je uréené pre danii velkost
nitovacieho tfita, t. j. prislusenstvom, ktoré
nesie rovnaké oznadenie velkosti, napr. M5.

Na riadne usadenie nitovacej matice a spravne spoje-
nie materidlov je nutné do materidlov vyvitat otvor
s nevyhnutnym priemerom na vloZenie nitovacej
matice, ktory vsak nesmie byt nadmieru velky.

* Rukovati kliesti maximalne roztvorte, aby
doslo k vysunutiu celej dizky zavitu nitova-
cieho tfia a pripadne ak je to nutné, este
pritlacte na zadnu stranu tichopovej casti
vlozenej stredovej casti a potom na zavit
nitovacieho tfiia naskrutkujte nitovaciu
maticu, aby ,lem” nitovacej matice bol bliz-
Sie ku kliestam, nie opaéne!

Zovretim rukovati dojde k stiahnutiu nito-
vacej matice a otacanim tichopovej casti
vloZenej stredovej ¢asti medzi rukovatami
kliesti potom vyskrutkujte zavit nitovacieho
tiia zo stiahnutej nitovacej matice.

PRiPRI}VA KLIESTI

NA VYSTIEPAVANIE

(VYSTRUZOVANIE)

* Na vystiepavanie okrthlych
profilov do kliesti instalujte
ndstroj s kruhovym tvarom,
na vystiepavanie profilov s hranatym profilom
ndstroj so zdrezom.

* Na vystiepavanie prilozte hranu otvoru do zérezu
vystiepavacej hlavy a zovretim rukovati kliesti
dojde k ,vyhryznutiu” materidlu do strany otvoru.
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Bevezeto

Tisztelt Vev6!
Koszonjiik Onnek, hogy megvésérolta a Fortum® marka termékét!
Kérdéseivel forduljon a vevdszolgalatunkhoz és a tanécsadd kdzpontunkhoz:

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

Gyarto: Madal Bal a. 5., Priimyslova zona Priluky 244, 760 01 Zlin Cseh Koztdrsasag
Forgalmazo: Madal Bal Kft. 1173 Budapest, Régivdm koz 2. (Magyarorszdg)
Kiadas datuma: 8. 2. 2021
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Il. A fog6 hasznalathoz
valo elokészitése

AFOGO ELOKESZITESE
APOPSZEGECSELESHEZ

* Aszegecseld fogdba azt
a szegecseld fejet csavaroz-
za be, amelyet az adott sze-
gecspaldst atmérchoz kell
hasznalni (szammal van megjeldlve). A szegecseld
fejek hossza kiilonboz, és a szegecsszar atmérétol
fiiggenek. A megfeleld hosszusagu szegecseld fej
hozza létre a szegecspaldstot megfogd dtmérét
a szegecselés végrehajtaséhoz. A 6,4 mm-es
szegecspaldsthoz késziilt szegecseld fejet més
atmérdji szegecsekhez nem lehet hasznalni.

* Aszegecseld fejet a fogd végébe kell csavarozni.

o Aszegecsel fogd popszegecseléshez vald eldkés-
zitését a fenti abrak mutatjék.

* Aszegecselendd anyagok megfeleld rogzitéséhez
és a popszegecs beiiltetéséhez, a szegecselendd
anyagokba a popszegecs atmérdjének megfeleld
(de nem tdl nagy) furatot kell furni.

* Apopszegecs szegecseld fejbe vald bedugdsa el6tt
afogd karjait hajtsa szét. Ezzel a pofék szétnyilnak
és lehetdvé teszik a popszegecs széranak a bedugd-
sdt a szegecseld fejbe. A fogd karjait kis mértékben
nyomja dssze és fogja be tigy a popszegecset, hogy
az ne tudjon kiesni a fejbdl. A popszegecset a mun-
kadarab feliiletéhez képest merdlegesen dugja
a furatba, majd a karokat nyomja dssze. A karok
egymas utani kihajtdsdval és dsszenyomdsaval
a szegecset rogzitse a munkadarabban. A fogo
karjait addig mozgassa, amig a szegecs tiiskéje ki
nem szakad szegecshdl. A tiiske kiszakaddsa utan
a szegecseld fejet forditsa a talaj felé, majd a karo-
kat hajtsa szét, a tiiske magatol kiesik a fejbdl.

o Afogé haszndlatdt és a szegecs befogdsét, a munka-

darabok régzitése eldtt, egy probadarabon prébalja ki.

AFOGO ELOKESZITESE
SZEGECSANYA
BEULTETESEHEZ

* Aszegecseld fogd sze-
gecsanya rogzitéséhez valo
elkészitését a fenti abrak
mutatjék.

Afogdba dugja be a menetes tiiskét, majd
szerelje fel a szegecseld tartozékokat is,
az adott szegecsanya (pl. M5) méretének
megfeleléen.

A'szegecsanya megfeleld beiiltetéséhez és rogzités-
éhez, a munkadarabba a szegecsanya dtmérdjének
megfeleld (de nem tul nagy) furatot kell furni.

A fogo karjait maximalisan hajtsa szét, hogy
amenetes tiiske menetes része teljesen kiny-
omddjon (ha sziikséges, akkor még nyomja
meg a menetes tiiske fejét is), majd a tiiske
menetes részére csavarozza ra a szegecsany-
at. Ugyeljen arra, hogy a szegecsanya pere-
mes része nézzen a fogo felé (nem forditva)!

* Dugja a szegecsanyat a furatba, majd a fogé
karjait nyomja dssze. A szegecsanya rogziil
amunkadarab furataban. A karok kozott
talalhato fejet elforgatva hajtsa ki a tiiske
menetes részét a szegecsanyabdl.

A FQGQ ELOKESZITESE

KIVAGASHOZ

* Alemezbe firt furatot
oldalirdnyba ki lehet bévi-
teni a fogdba szerelt kivagé
szerszammal. A kivégd
szerszamtol fiiggden a kivagds lehet ives vagy
szogletes.

* Abefogott szerszdm hornyaba illessze be
alemezt, majd a karok dsszenyomdsdval végja ki
a lemezbél furatbdvitd darabot.
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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.

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

servis@madalbal.cz
Hersteller: Madal Bal a. s., Priimyslova zéna Pfiluky 244, 76001 Zlin, Tschechische Republik

www.fortum.cz

Herausgegeben am: 8. 2. 2021
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Il. Hinweise zur
Vorbereitung der
Nietzange zur Anwendung

VORBERE“ITUNG DER
ZANGE FUR
BLINDNIETEN
* Schrauben Sie die
Nietspitze in die Zange,
deren Nummer dem
Durchmesser des Nietschafts entspricht,
fiir den die Nietspitze vorgesehen ist. Die
Nietenden unterscheiden sich in der Lange
je nach Durchmesser des Nietschafts und die
erforderliche Lange der Nietspitze ist notwendig,
um ein Loch mit der richtigen GroBe in den
Backen zu erzeugen. Andernfalls funktioniert
die Zange nicht richtig. Die fiir Nieten mit einem
Korperdurchmesser von 6,4 mm vorgesehene
Nietspitze kann nicht fiir Blindnieten mit einem
anderen Schaftdurchmesser verwendet werden.

Nietenden fiir Blindnieten sind in den
Zangengriffen eingeschraubt.

Das Verfahren zur Vorbereitung der Zange fiir
die Installation von Blindnieten ist in den obigen
Abbildungen dargestellt.

Fiir die ordnungsgema@e Installation des Blindniets
und die korrekte Verbindung der Materialien muss
ein Loch im Wekrstiick mit dem zum Einsetzen des
Blindniets erforderlichen Durchmesser gebohrt
werden, der jedoch nicht zu grof sein darf.

Bewegen Sie die Zangengriffe auseinander, um
den Blindnietschaft in die Nietspitze einzufiihren.
Dies erzeugt ein Loch in den Backen zum Einsetzen
des Nietschafts und Sie driicken dann vorsichtig die
Zangengriffe zusammen, um den Nietschaft mit
den Backen in der Zange festzuklemmen, damit

er nicht aus der Zange fallt. Verwenden Sie dann
die Nietzange, um den Nieschaft senkrecht in das

vorgehohrte Loch einzufiihren. Durch wiederholtes
Klemmen und Bewegen der Zangengriffe wird

der Nietschaft zuriickgezogen und schlieBlich
abgerissen. Richten Sie nach dem AbreiBen des
Nietschafts die Nietspitze der Zange auf den
Boden. Durch Bewegen des Griffs rutscht (féllt) der
abgerissene Schaft aus der Zange heraus heraus.

* Testen Sie vor dem Arbeiten den Einfiihr- und
Entfernvorgang des Niets und des AbreiBens des
Nietschafts im Voraus.

VORBEREITUNG DER
ZANGE FUR
NIETMUTTERN
e Das Verfahren zur
Vorbereitung der Zange
fiir die Installation von
Nietmuttern ist in den obigen Abbildungen
dargestellt.

* Installieren Sie das Mittelteil mit dem
Nietdorn am Ende mit Zubehér, das fiir
die angegebene GroBe des Nietdorns aus-
gelegtist, d.h. Zubehor mit der gleichen
GroBenbezeichnung (z. B. M5).

e Fiir die ordnungsgemage Installation der
Nietmutter und die korrekte Verbindung der
Materialien muss ein Loch im Wekrstiick mit dem
zum Einsetzen der Nietmutter erforderlichen
Durchmesser gebohrt werden, der jedoch nicht zu
grof sein darf.

« (ffnen Sie die Zangengriffe so weit wie
maoglich, um die gesamte Lange des
Nietdorngewindes herauszuschieben.
Driicken Sie gegebenenfalls auf die
Riickseite des Griffteils des eingesetz-
ten Mittelteils und schrauben Sie die
Nietmutter so auf das Nietdorngewinde,
dass die Nietmutter-“Kante” naher zur
Zange ist, und nicht umgekehrt!
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* Durch Zusammendriicken der Griffe wird die
Nietmutter angezogen und durch Drehen
des Griffteils des eingefiihrten Mittelteils
zwischen den Zangengriffen wird das
Gewinde des Nietdorns aus der zusammen-
gezogenen Nietmutter abgeschraubt.

VORBEREITUNG DER
ZANGE ZUM
SCHNEIDEN (REIBEN)
 Um runde Profile zu schne-
iden, installieren Sie in die
Zange das Werkzeug mit
kreisformiger Form. Zum Schneiden von Profilen mit
quadratischer Form ein Werkzeug mit einer Kerbe.

&

© Zum Ausschneiden platzieren Sie die Kante der
Offnung in der Kerbe des Schneidkopfs und durch
das Zusammendriicken der Zangengriffe wird das
Material seitlich in das Loch herausgeschnitten.

Introduction

Dear customer,

Thank you for the confidence you have shown in the Fortum® brand by purchasing this product.

Contact our customer and consulting centre for any questions at:

www.fortum.cz service@madalbal.cz

Manufacturer: Madal Bal a. s., Priimyslovd zona Piluky 244, 76001 Zlin, Czech Republic
Date of issue: 8.2.2021
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Il. Instructions for
preparing the riveter
for use

PREPARING THE

RIVETER FOR BLIND

RIVETS

 Screw a riveting nosepiece
into the riveter, which has
the specified number corre-
sponding to the diameter of the rivet body for
which the riveting nosepiece is intended. Riveting
nosepieces differ in their length depending on
the diameter of the rivet body and the necessary
length of the rivet nosepiece that is necessary
for creating a hole of the correct size in the jaws,
otherwise the riveter will not function correctly.
The riveting nosepiece intended for blind rivets
with a body diameter of 6.4 mm cannot be used
for blind rivets of different body diameter.

The riveting nosepieces for blind rivets are
screwed into the handle of the riveter.

The procedure for preparing the riveter for the
installation of blind rivets is shown in the figures
above.

In order to properly seat a blind rivet and to ensu-
re a correct connection of materials, it is necessary
to drill a hole into the material with the necessary
diameter for the insertion of the blind rivet, which
must not, however, be excessively large.

In order to insert the mandrel of the rivet into the
riveting nosepiece, open out the handles of the
riveter away from each other. This will create an
opening in the jaws for the insertion of the man-
drel of the rivet, and then gently pull the handles
of the riveter together to clamp the mandrel of
the rivet in the riveter so that it does not fall out
of the riveter. Then use the riveter to insert the
body of the rivet perpendicularly into the hole and

EN mﬂ....--ﬁm

by repeatedly closing and opening the handles
of the riveter, the body of the rivet is pulled until
finally the mandrel of the rivet is torn off. After
tearing off the mandrel of the rivet, point the
nosepiece of the riveter at the ground and open
out the handles for the spontaneous expulsion
(falling out) of the torn mandrel from the riveter.

© Prior to starting work, check the process of inser-
ting and pulling and tearing the mandrel of the
rivet in advance.

PREPARING THE

RIVETER FOR RIVET

NUTS

* The procedure for preparing
the riveter for the installati-
on of rivet nuts is shown in
the figures above.

Into the riveter, install the central part with
the rivet mandrel on the end of the accesso-
ry that is intended for the given size of the
rivet mandrel, i.e. accessory that bears the
same size designation, e.g. M5).

In order to properly seat a rivet nut and to ensure
the correct joining of materials, it is necessary to
drill a hole into the material with the necessary
diameter for the insertion of the rivet nut, which
must not, however, be excessively large.

Completely open out the handles of the
riveter so that the complete length of the
rivet mandrel thread is extended out, and if
necessary also push on the rear side of the
holding part of the inserted central part
and then screw the rivet nut on to the tread
of the rivet mandrel so that the ,rim” of the
rivet nut is closer to the riveter, and not the
other way around!

* Close the handles together to pull the rivet
nuts and then turn the holding part of the

inserted central part between the handles
of the riveter to screw out the thread of the
rivet mandrel from the pulled rivet nut.

PREPARING THE
RIVETER FOR CLIPPING
OFF (REAMING)

* For clipping off the round
profiles, install a tool with
around shape into the rive-
ter; for clipping off rectangular profiles us a tool
with an indent.

* For clipping off, place the edge of the hole into
the indent of the clipping head and close the
handles of the riveter to ,bite out” the material to
the side of the hole.

EN




Introduzione

Gentile cliente,
Laringraziamo 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 info@madalbal.cz

Azienda produttrice: Madal Bal a. 5., Primyslové zona Pfiluky 244, 76001 Zlin, Repubblica Ceca
Data di emissione: 8. 2. 2021
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Il. Istruzioni per la
preparazione della pinza
rivettatrice per I'uso

PREPARAZIONE DELLA

PINZA PERRIVETTIA

STRAPPO

* Avvitare nelle pinze l'es-
tremita per rivetti che ha
un numero corrispondente
al diametro del corpo del rivetto a cui & destinata
I'estremita per rivetti. Le estremita per rivetti
differiscono in lunghezza in base al diametro
del corpo del rivetto e la lunghezza richiesta
dell’estremita per rivetti & necessaria per creare
un foro della dimensione corretta nelle ganasce,
altrimenti la pinza non funzionera correttamen-
te. L'estremita per rivetti destinata ai rivetti a
strappo con un diametro del corpo di 6,4 mm non
puo essere utilizzata per rivetti a strappo con un
diametro del corpo diverso.

Le estremita per rivetti per i rivetti a strappo sono
avvitate nelle impugnature delle pinze.

La procedura per la preparazione delle pinze per
I'installazione dei rivetti a strappo & mostrata
nelle figure sopra.

Per una corretta applicazione del rivetto a
strappo e una corretta giunzione dei materiali,

& necessario realizzare un foro nei materiali del
diametro necessario per I'inserimento del rivetto
a strappo che pero non deve essere delle dimen-
sioni eccessive.

Per inserire il gambo del rivetto a strappo nell'es-
tremita allontanare le impugnature delle pinze.
Cio crea un‘apertura nelle ganasce per inserimen-
to il gambo del rivetto. Ora afferrare delicatamen-
te I'impugnatura della pinza per bloccare il gambo
del rivetto con le ganasce nelle pinze in modo

tale che il rivetto non cada dalle pinze. Dopo

utilizzare le pinze rivettatrici per inserire il corpo
del rivetto perpendicolarmente nel foro preforato
e, tramite ripetuti cicli di serraggio e spostamento
dell'impugnatura della pinza, il corpo del rivetto
viene spogliato e alla fine il gambo del rivetto
sara strappato. Dopo aver strappato il gambo del
rivetto, puntare |'estremita della pinza per rive-
ttare a terra e, spostando la maniglia, il gambo
strappato scivolera fuori (cade) dalle pinze.

* Prima di lavorare, provare in anticipo il processo
dell'inserimento e rimozione del rivetto e lo
strappo il gambo del rivetto.

PREPARAZIONE DELLE
PINZE PER | DADI PER
RIVETTI

* Laprocedura per preparare
le pinze per I'installazi-
one dei dadi per rivetti
rappresentata nelle figure sopra.

Installare la parte centrale con il mandrino
per rivettatura all‘estremita con accessori
progettati per la specifica dimensione del
mandrino per rivettatura, ovvero acces-
sori che portano la stessa marcatura della
dimensione, ad esempio M5).

Per una corretta applicazione del dado per rivetti
e una corretta giunzione dei materiali & necessario
realizare un foro nei materiali del diametro nece-
ssario per I'inserimento del dado per rivetti che
pero non deve essere eccessivamente grande.

Aprire le impugnature delle pinze il piu
possibile per estendere I'intera lunghezza
delfiletto del mandrino per rivettaturae,
se necessario, premere sul retro dell‘impug-
natura della parte centrale inserita e quindi
avvitare il dado per rivetti sulla filettatura
del mandrino in maniera tale che il ,bordo”
del dado per rivetti si trovi piu vicino alla
pinza, non il contrario!

IT mﬂ....--im IT




« Afferrando impugnatura, il dado per rivetti
viene spogliato e ruotando I'impugnatura
della parte centrale inserita tra le impug-
nature della pinza svitare il filetto del
mandrino per rivettatura dal dadoper rivetti
spogliato.

PREPARAZIONE DELLE
PINZE PER IL TAGLIO
(ALESATURA)

o Per tagliare profili rotondi
installare nelle pinze uno
strumento con una forma
circolare, per tagliare profili con un profilo quad-
rato uno strumento con una tacca.

© Peril taglio posizionare il bordo del foro nella
tacca della testa di taglio e afferrando impugna-
tura della pinza ,ritagliare il materiale sul lato
del foro.
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Il. Instrucciones de
preparacion del alicate
para el uso

PREPARACION DEL

ALICATE PARA

REMACHES DE

SEGURIDAD

ANTIRROBO

* Atornille en el alicate el casquillo remachador,
cuyo ndmero corresponde al didametro del cuerpo
del remache, para el cual el casquillo se va a usar.
Los casquillos remachadores se distinguen por su
longitud en dependencia del didmetro del cuerpo
del remache y la longitud necesaria del casquillo
es indispensable para formar el hueco de tamafio
adecuado en las mordazas, si no, el alicate no fun-
cionard correctamente. El casquillo remachador
destinado a remaches de sequridad antirrobo con
el didgmetro del cuerpo 6,4 mm no se puede usar
para remaches de seguridad antirrobo con otro
didmetro del cuerpo.

Los casquillos remachadores para los remaches
antirrobo estan enroscados en los mangos del
alicate.

El procedimiento de la preparacion del alicate
para la instalacion de remaches de seguridad anti-
rrobo se muestra en las figuras anteriores.

Para el asentamiento correcto del remache y la
union correcta de los materiales es necesario
taladrar en los materiales un orificio del didmetro
necesario para la introduccion del remache que,
sin embargo, no debe ser demasiado grande.

Para la insercion de la espiga del remache en el
casquillo remachador abra los mangos del alicate.
Asi se creard el hueco en las mordazas para la
insercién de la espiga del remache y después
apriete la espiga del remache entre las mordazas
del alicate, apretando suavemente los mangos
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del alicate, para que el remache no se salga del
alicate. Después inserte con ayuda del alicate el
cuerpo del remache perpendicularmente en el
orificio preparado y con el ciclo repetido de apri-
ete y apertura de los mangos de alicate extraiga

el cuerpo del remache y, por tltimo, arranque

la espiga del remache. Arrancada la espiga del
remache, dirija el casquillo del alicate hacia el piso
y abriendo los mangos tire la espiga arrancada
fuera del alicate.

* Antes de iniciar el trabajo, pruebe primero el
proceso de la insercion y extraccion del remache y
arranque de la espiga.

PREPARACION DEL
ALICATE PARA
TUERCAS
REMACHADORAS

o El procedimiento de la pre-
paracion del alicate para la
instalacion de tuercas remachadoras se muestra
en las figuras anteriores.

Instale en el alicate la parte central conla
espiga remachadora en el extremo y acceso-
rio correspondiente al tamaiio de la espiga
remachadora, es decir, el accesorio con el
mismo tamaio marcado, por ej., M5).

Para el asentamiento correcto de la tuerca
remachadora y la unién correcta de los materiales
es necesario taladrar en los materiales un orificio
del didmetro necesario para la introduccién de la
tuerca remachadora que, sin embargo, no debe
ser demasiado grande.

Abra maximo los mangos del alicate para
que salga la longitud completa de la rosca
de la espiga remachadora y, si hace falta,
empuje por atrds la parte de agarre de la
parte central insertada, después enrosque
enlarosca de la espiga remachadora la
tuerca remachadora de modo que el ,borde”

de la tuerca esté mas cerca del alicate, jno
al revés!

* Con el apriete del mango se extraera la
tuerca remachadora y después desenrosca la
tuerca de la espiga remachadora girando la
parte de agarre de la parte central inserta-
da entre los mangos del alicate fuera de la
tuerca remachadora extraida.

PREPARACION DEL
ALICATE PARA
DESPORTILLAR
(ESCARIADO)

o Para desportillar perfiles
redondos instale en el
alicate la herramienta de forma redonda, para
desportillar perfiles cuadrados, la herramienta
con incisién.

* Para desportillar adjunte el canto del orificio al
inciso de la cabeza de desportillar y cerrando los
mangos del alicante serd ,mordido” el material al
lado del orificio.
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Il. Consignes de
préparation de la pince
a l'utilisation

PREPARATION DE LA
PINCE POURRIVETS
AVEUGLES

Vissez dans la pince I'extré-
mité a riveter qui comporte
le numéro correspondant
au diamétre du corps du rivet, pour lequel I'extré-
mité a riveter est destinée. La longueur des extré-
mités a riveter différe en fonction du diamétre du
corps du rivet et la longueur de I'extrémité a rive-
ter est nécessaire pour créer un trou de la bonne
taille dans les machoires, faute de quoi la pince
ne fonctionnera pas correctement. Lextrémité a
riveter destinée aux rivets aveugles avec diamétre
du corps de 6.4 mm ne peut pas étre utilisée pour
les rivets aveugles avec un diamétre du corps
différent.

Les extrémités a riveter pour les rivets aveugles
sont vissées dans les poignées de la pince.

Le procédé de préparation de la pince pour I'in-
stallation des rivets aveugles figure sur les images
ci-dessus.

Pour une bonne mise en place du rivet aveugle et
la bonne liaison des matiéres, il est nécessaire de
percer dans la matiére un trou dont le diamétre
doit correspondre au rivet aveugle a insérer. Son
diamétre ne doit pas étre trop grand.

Pour insérer la queue du rivet aveugle dans
I'extrémité a riveter, éloignez les poignées de

la pince. Ceci permet de créer un trou dans les
machoires pour insérer la queue du rivet. Ensuite,
serrez Iégerement la poignée de la pince pour
serrer la queue du rivet par les machoires de la
pince, de facon a ce que le rivet ne tombe pas de
la pince. Ensuite, insérez le corps du rivet a l'aide
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de la pince a riveter perpendiculairement dans le
trou prépercé et serrez le corps du rivet jusqu’a
arracher la queue du rivet en répétant des cycles
de serrage et de desserrage des poignées de la
pince. Aprés I'arrachement de la queue du rivet,
dirigez I'extrémité a riveter de la pince vers le sol.
L'éloignement de la poignée entraine la sortie (la
chute) de la queue arrachée de la pince.

* Avant le travail, essayez le processus d'insertion
et de serrage des rivets et d'arrachement de la
queue.

PREPARATION DE LA
PINCE POURLES
ECROUS A RIVET
FILETE

* Le procédé de préparation
de la pince pour I'installation
des écrous a rivet fileté figure sur les images ci-
-dessus.

Installez dans la pince la partie centrale
avec le tampon de rivet a I'extrémité avec
I'accessoire, destiné a une taille donnée du
tampon ariveter, c'est-a-dire, I'accessoire
qui porte la méme désignation de taille, par
exemple, M5).

Pour une bonne mise en place de I'écrou a rivet file-
té et la bonne liaison des matieres, il est nécessaire
de percer dans la matiére un trou dont le diamétre
doit correspondre a I'écrou a rivet fileté a insérer.
Son diamétre ne doit pas étre trop grand.

Ouvrez au maximum les poignées de la
pince, de fagon a sortir toute la longueur du
filetage du tampon de rivet et, si nécessaire,
appuyez sur le coté arriére de la partie de
préhension de la partie centrale insérée et
ensuite, vissez sur le filetage du tampon de
rivet I'écrou arivet fileté, de maniére a ce
que le bord de Iécrou arivet fileté soit pres
de la pince et non le contraire!
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* Le serrage de la poignée permet de serrer
I'écrou arivet fileté. Tournez la partie de
préhension de la partie centrale insérée
entre les poignées de la pince pour dévisser
le filetage du tampon de rivet de I'écrou
arivetfileté serré.

PREPARATION DE LA

PINCE POUR L'ALESAGE

 Pour aléser les profilés
ronds, installez dans la
pince l'outil avec la forme
ronde, pour aléser les profi-
1és carrés, insérez l'outil avec la fente.

* Pour aléser, placez le bord du trou dans la fente de
la téte d'alésage et serrez les poignées de la pince
pour enlever la matiére vers le coté du trou.
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Il. Wskazowki do
przygotowania
szczypiec do uzywania

PRZYGOTOWANIE

SZCZYPIEC DO NITOW

ZRYWALNYCH

* Wkrec¢ do szczypiec koric-
wke do nitowania, ktra
posada numer zgodny ze
Srednica korpusu nitu, dla ktorego jest przeznac-
zona koricdwka do nitowania. Koricéwki do nito-
wania odrézniaja sie swoja dfugoscia w zaleznosci
od $rednicy nitu, a wymagana dtugos¢ koncowki
jest niezhedna do wykonania otworu o odpowied-
niej wielkosci w szczekach, w przeciwnym razie
szczypee nie beda dziata prawidtowo. Koricéwke
przeznaczong dla nitéw zrywalnych o $rednicy
korpusu 6,4 mm nie mozna zastosowac dla nitéw
zrywalnych o innej Srednicy korpusu.

Koricéwki do nitowania dla nitéw zrywalnych s3
wkrecone w rekojesci szczypiec.

Sposdb przygotowania szczypiec do osadzania
nitéw zrywalnych uwidoczniono na ilustracjach
powyzej.

Dla prawidtowego montazu nitu zrywalnego

i prawidtowego potaczenia materiatow, konieczne
jest wywiercenie w materiatach otworu o Srednicy
niezbednej do wtozenia nitu zrywalnego, ktéry
jednak nie moze by¢ zbyt duzy.

Aby wtozy¢ trzpien nitu zrywalnego do koricowki
do nitowania, rozsuni uchwyty szczypiec. W ten
sposb nastapi wytworzenie otworu w szczekach
do wiozenia trzonu nitu. Nastepnie delikatnie
chwyc szczypiec do rekojes¢, aby zacisnac trzpien
nitu szczekami szczypiec, aby nit nie wypadt ze
szczypiec. Nastepnie za pomoca szczypiec do
nitowania, wsun prostopadle korpus nitu do
wywierconego wczesniej otworu, a przez powtar-
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zajace sie cykle zaciskania i przesuwania uchwytu
szczypiec nastapi zacisniecie nitu, po czym trzon
nitu zostanie zerwany. Po wyrwaniu trzonu nitu
skieruj nitowany koniec szczypiec na ziemie

i przesuwajac uchwyt, wyrwany trzon szczypiec
wysunie sie (wypadnie).

* Przed przystapieniem do pracy nalezy wcze$niej
przetestowac proces zaktadania i wyjmowania
nitu oraz zerwania trzonu nitu.

PRZYGOTOWANIE

SZCZYPIEC DO

NITONAKRETEK

* Sposéb przygotowania szc-
zypiec do osadzania nitéw
zrywalnych uwidoczniono
na ilustracjach powyzej.

* Zamontuj Srodkowa czes¢ z trzpieniem
nitujacym na koricu z akcesoriami, ktdre sa
zaprojektowane dla danego rozmiaru trzpi-
enia nitujacego, tj. akcesoria o tym samym
oznaczeniu rozmiaru, np. M5).

Dla prawidtowego montazu nitu zrywalnego

i prawidtowego potaczenia materiatéw, konieczne
jest wywiercenie w materiatach otworu o Srednicy
niezbednej do wtozenia nitu zrywalnego, ktéry
jednak nie moze by¢ zbyt duzy.

Rozewrzyj uchwyty szczypiec tak daleko,

jak to mozliwe, aby wydtuzyc cata dtugos¢
gwintu trzpienia nitu i, jesli to konieczne,
nacisnac tylng czesc uchwytu wiozonej czesci
srodkowej, a nastepnie nakrecic nitonakretke
na gwint trzpienia nitu, aby ,kotnierz” nito-
nakretki byt blizej szczypiec, a nie na odwrot!

Zacisnieciem szczypiec nastapi Scisnigcie
nitonakretki. Obracajac czes¢ chwytna
wiozonej czesci Srodkowej pomiedzy uchwy-
ty szczypiec, wykrec gwint trzpienia nitu

z $cisnietej nitonakretki.

PRZYGOTOWANIE
SZCZYPIEC
DO GLAZURY

Do wycinania w glazurze
okragtych profili, zainstaluj
na szczypce przyrzad pomoc-
niczy o okragtym ksztatcie. Do wycinania profili
o ksztattach liniowych, narzedzie z nacieciem.

* Aby wykonac wyciecia w glazurze, umie$¢ kra-
wedZ otworu w wycieciu gtowicy do wycinania,
po scisnieciu uchwytéw szczypiec, nastapi
wykruszenie materiatu na obu stronach otworu.
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