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Uvod
Vazeny zdkazniku,
dékujeme za divéru, kterou jste projevili znacce Fortum®

zakoupenim tohoto vyrobku.

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

www.fortum.cz
info@madalbal.cz
Tel.: +420 577 599 777

Vyrobce: Madal Bal a. s.
Primyslova z6na PFiluky 244, 76001 Zlin, Ceska republika

Datum vydani: 4. 8. 2020

I. Charakteristika - ucel

pouziti

* Profi nytovaci adaptér Fortum®
4770664 je urcen pro upnuti do
sklicidlové hlavy aku vrtacky, elektrické
nebo pneumatické vrtacky k usazovani
nytovacich matic velikosti M3, M4,
M5, M6, M8, M10, M12 z hliniku, oceli a nerezové oceli.
Stazenim nytovaci matice dojde k vytvofeni pevného
spoje materidld.

o Diky integrované rukojeti je mozné nytovaci adaptér pouzi-
vat pro nytovaci matice s velikosti az M12 a rukojet soucas-
né zvysuje komfort pii usazovani nytovacich matic mensich
rozmérd, protoZe rukojet poméha lépe celit icinkdm torzni
sily, kterd vznika pfi stahovani nytovaci matice.

* Nytovaci adaptér zcela nahrazuje nytovacku s viastnim
pohonem a vzhledem k tomu, Ze je vrtacka béznou sou-
¢asti vybavy dilny a domécnosti, Ize mit nytovaci adaptér
jako dopliujici prisluSenstvi k vrtacce a pfitom za nizsi
prodejni cenu, nez kompletni nytovacku s elektrickym
nebo vzduchovym pohonem.
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Il. Priprava k pouziti

A VYSTRAHA

* Pfed pouZitim si prectéte cely navod k pouZiti a ponech-
te jej pfilozeny u vyrobku, aby se s nim obsluha mohla
sezndmit. Pokud vyrobek komukoli pdjcujete nebo jej
proddvéte, piilozte k nému i tento ndvod k pouZiti.
Zamezte poskozeni tohoto ndvodu. Vyrobce nenese
odpovédnost za $kody ¢i zranéni vznikla pouZivanim
zafizeni, které je v rozporu s timto ndvodem. Pred pouZi-
tim piistroje se seznamte se viemi jeho ovladacimi prvky
a soucastmi. Pfed pouZzitim zkontrolujte pevné upevnéni
vSech soucdsti a zkontrolujte, zda néjakd ¢ast zafizeni
nechybi na svém misté, neni-li poSkozena ¢i Spatné
nainstalovana. Zafizeni s poskozenymi nebo chybéjicimi
Castmi nepouZzivejte a zajistéte jeho opravu ¢i ndhradu
v autorizovaném servisu znacky Extol®- viz kapitola
Servis a tidrzba nebo webové stranky v tvodu névodu.

* Pii praci pouzivejte certifikovanou ochranu zraku,
sluchu s dostatecnou drovni ochrany a vhodné prs-

tové gumoveé ochranné rukavice, napf. polomacené
v nitrilu nebo v polyurethanu (PU). @

A UPOZORNENI

POZADAVKY NA VRTACKU

a) Pozadavky na max. hodnotu krouticiho
momentu vzhledem k velikosti a materialu
upinaci matice.

A UPOZORNENI

o Vtabulce 1jsou uvedeny maximalni povolené hodnoty
utahovaciho (krouticiho) momentu pro stazeni nyto-
vaci matice vzhledem k jejimu materidlu a velikosti.
Pouzitim vétsiho krouticiho momentu ¢asto dochdzi
k vytrhani zdvitu nytovaciho trnu z nytovaci matice
(zejména u malych nytovacich matic), coz poskozuje
zavit nytovaciho trnu.

e Ve sloupci ,Doporuceny minimaini utahovaci moment
vrtacky” jsou uvedeny hodnoty krouticich momentd,
které by vrtacka méla byt schopna doséhnout, coz jsou
hodnoty momentd, které se nepoufiji pro material
nytovaci matice o uvedené velikosti, ale vyjadfuji dopo-
rucenou ,silu vrtacky”, aby pfi nastaveni maximalniho
dovoleného krouticiho momentu nedoslo k pretéZovani
motoru vrtacky.
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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 minimélIni utahovaci minimélIni utahovaci
matice matice (Nm) moment vrtacky (Nm) moment vrtacky (Ibf.ft)
Nerez (INOX) 15,7 283 209
Mz Ocel (Steel) 14,8 26,6 196
(SAE1/2-13) ! ’ !
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
M8 Nerez (INOX) 1,8 213 15,7
(SAE5/16- | 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 19
Hlinik (ALU) 45 81 6,0
Nerez (INOX) 58 10,5 77
b Ocel (Steel) 47 85 6,3
(SAE 10-32) ' ’ ’
Hlinik (ALU) 13 24 18
Nerez (INOX) 3,8 69 51
i Ocel (Steel) 2,5 44 32
(SAE 8-32) ! ! ’
Hlinik (ALU) 1,0 19 14
Tabulka 1
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b) Moznost provozu vrtacky pii velmi nizkych
otackach < 20 min™.

A VYSTRAHA

* Nizké otacky jsou velmi diilezité pro
bezpecnost prace. Nizké otacky umoz-
fiuji 1épe celit ucinkim torznich sil, které
jsou vyznamné zejména pfi stahovani  (TORQUES
matic s vétsim primérem a pipadné
také nastavit vhodnéjsi podminky pro usazeni nytovaci
matice, napf. upravit polohu vrtacky, aby byla nytovaci
matice v ose stfedu pfedvrtaného otvoru apod.
Jakmile dojde ke stahovani nytovaci matice, miize dojit
k ndrazovému prudkému vymrsténi rukojeti adaptéru,
pokud neni pevné drZena, coz mize vést k trazu.

¢) Moznost nastaveni max. dovoleného krouticiho
momentu vzhledem k materidlu a velikosti nyto-
vaci matice.

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 zdvitu
nytovaciho trnu ze zdvitu nytovaci matice, coz poskozuje
zdvit nytovaciho trnu. VytrZeni zavitu nytovaciho trnu
z nytovaci matice se snadno déje u nytovacich matic malé
velikosti, zejména u velikosti M3 a M4. Pro nastaveni
spravného krouticiho momentu vzhledem k materidlu
a velikosti nytovaci matice je nezbytné provést praktické
zkousky vzhledem k maximéIni dovolenym hodnotdm
utahovaciho momentu uvedenych v tabulce 1. VytrZeni
zavitu nytovaciho trnu ze zavitu nytovaci matice
neni vadou nytovaciho adaptéru, ale pfilis velikym
krouticim momentem vrtacky. Dojde-li k vytrzeni
mozného krouticiho momentu vrtacky, je nezbyt-
né zvolit vrtacku s nizSim krouticim momentem,
jinak dojde k opottebeni zavitu nytovaciho trnu.

o S ohledem na vy3e uvedené, se jako nejlepsim typem
vrtacky pro pouZiti s nytovacim adaptérem jevi aku
vrtacka, kterd umozZiuje nastaveni optimélniho krou-
ticiho momentu dle provedenych praktickych zkouSek
a umoziuje provoz pfi velmi nizkych otackdach, coz je
duilezité pro bezpecné pouzivani nytovaciho adaptéru.

CcZ """"""[za:'m'm'n".

A UPOZORNENI

* Pokud je ke staZeni nytovaci matice pouzivéna aku
vrtacka, musi mit hodné nabitou baterii, coz je dilezité
zejména pro Vétsi nytovaci matice. PFi zatéZi je odebiran
nejvétsi proud a pokud neni baterie dostatecné nabitd,
nebo ma malou kapacitu v mAh i v diisledku jejiho
opotfebeni, nemusi dostatecné vykryt spotfebu proudu
avrtacka, ackoli ma dostatecné veliky kroutici moment,
nemusi dostatecné fungovat.
Li-ion baterie maji integrovanou elektronickou ochranu
proti Gplnému vybiti, které ji poSkozuje. Tato ochrana
se projevuje tak, Ze v jednom okamZiku baterie néhle
prestane dodavat proud a provoz motoru aku vrtacky
se najednou zastavi. Po dostatecné dlouhé prestavce se
dodévka proudu obnovi, ale pak je nhle pfi zatézi opét
ukoncena, coz se miize projevit i v priibéhu stahovani
nytovaci matice.

A UPOZORNENI

* Uvédénd hodnota krouticiho momentu v technické
specifikaci vrtacky nemusi byt presnd a mlize byt
stanovovdna nékolika moznymi metodami s odliSnou
nejistotou, a proto je pro spravné usazeni nytovaci
matice nejprve nezbytné provést praktické zkousky pro
ovéfeni, zda je kroutici moment vrtacky dostatecny.

A UPOZORNENI
PRO NASTAVENI VRTACKY
o Vzdy nastavte nejnizsi rychlostni stupen otacek vrtacky,
sila, jinak nemusi byt utahovaci moment vrtacky
dostatecny.

* Pokud md vrtacka moznost nastaveni pracovniho rezi-
mu utahovdni a utahovaci moment nebude dostate¢ny
ani pfi nastaveni nejvyssiho mozného utahovaciho
momentu, nastavte pracovni rezim vrtani (symbol vrtd-
ku na prstenci se stupni krouticiho momentu) — tato
moznost nastaveni je standardni u aku vrtacek. Pokud
nebude utahovaci moment dostate¢ny ani pfi nastaveni
pracovniho rezimu vrtani, je nutné zvolit vrtacku s vys-
$im krouticim momentem.

A VYSTRAHA
* Je nepripustné nytovaci adaptér pouZivat s jakym-
koli typem razového (impact) a priklepového naradi

inak dojde k jeho poskozeni bez naroku na bezplat-
nou zarucni opravu.




lll. Vyména nytovaciho trnu
s koncovkou vzhledem
k velikosti nytovaci matice

VYZNAM POZICE ,,0“ KROUZKU V RUKOJETI

A UPOZORNENI

* Pozici 0" krouzku v rukojeti se nastavuji dvé odlisné
Cinnosti nytovaciho adaptéru nezbytné pro usazeni
nytovaci matice.

* Pfi 0" krouzku vysunutém na okraj
rukojeti (obr.1A) se nytovaci trn otdci
spolecné se sklicidlovou hlavou vrtacky,
coZ je nezbytné pro nasroubovani nyto-
vaci matice na nytovaci trn adaptéru pro usazeni matice
a poté pro odsroubovani jiz stazené nytovaci matice
z trnu nytovaciho adaptéru.

* Pii, 0" krouzku vsunutém do rukojeti (obr.1B) g
trn zasunuje nebo vysunuje v zavislosti na smé
skli¢idlové hlavy vrtacky, coz je nezbytné zejm
hovani nytovaci matice zasunuté v pfedvrtané

A UPOZORNENI

* Velikost nytovaciho trnu je nutné zvolit dle velikosti
nytovaci matice. Velikost a délka nytovaci matice musi
byt zvolena vzhledem k priméru a hloubce predvrta-
ného otvoru, jinak spojovany materidl nebude fadné
spojen. Velikosti nytovaci matice pak musi odpovidat
velikost vyznacend na nytovacim trnu a na nytovaci
koncovce v podobé napf. M5, M6 atd.

A UPOZORNENI

* Nytovaci adaptér smi byt pouzivan pouze s nytovacimi
trny a koncovkami dodévanymi s timto modelem nyto-
vaciho adaptéru. PouZiti nytovacich trndi a koncovek
urcenych pro jind nytovaci zafizeni neni dovoleno, i kdyz
jdou do tohoto adaptéru nasroubovat, mohlo by dojit
k poskozeni nytovaciho adaptéru.

Vyména nytovaciho trnu je v jednotlivych krocich

postupu uvedena na obrazcich 1Caz 1H.

a) 0" krouzek rukojeti nytovaciho adaptéru vsuiite do
rukojeti dle obr.1B.

b) Montdznim klicem od3roubujte nytovaci koncovku dle
obr.1C.

¢) Odsroubujte pfirubu dle obr.1D.
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d) Znytovaciho trnu sejméte pruzinu dle obr.1E
e) Montdznim klicem od3roubujte nytovaci trn dle obr.1F

f) Do zdvitu (obr.1G) poté nasroubujte nytovaci trn
s oznacenim velikosti dle velikosti nytovaci matice.

Uchyceni nytovaciho adaptéru do sklicidlové hlavy
vrtacky (obr.2)

a) ,0”krouZek rukojeti nytovaciho adaptéru vsuiite do
rukojeti dle obr.1B.

b

Rozevrete sklicidlo vrtacky a do sklicidla zasurite Ses-
tihran nytovaciho adaptéru az nadoraz.

) Poté sklicidlo vrtacky pevné seviete, aby byl nytovaci
adaptér ve sklicidle fadné zajistén.

IV. Usazeni nytovaci
matice

A UPOZORNENI

* Pro nastaveni optimdlniho kroutictho momentu a pro
osvojeni si metodiky préce s nytovacim adaptérem, nejprve
provedte praktické zkousky na vzorku materidlu. Nejprve
nastavte nizsi kroutici moment, ktery v pfipadé nedosta-
tecnosti zvétsete. Nastavenim pfilis vysokého krouticiho
momentu dojde k vytrZeni zavitu nytovaciho tru z nyto-
vaci matice, coz rovnéz poskozuje zavit nytovaciho trnu a
opotfebeni vnitfnich ¢asti adaptéru bez néroku na bezplat-
nou zarucni opravu/vymeénu nytovaciho adaptéru. Dojde-li
mozného kroutictho momentu vrtacky, je nezbytné zvolit
vrtacku s nizsim krouticim momentem, jinak dojde k opo-
tfebeni zavitu nytovaciho trnu.

A VYSTRAHA
* Pro bezpecnost prace je nezbytné pracovat pfi otackach
< 20 min™.

velmi Setrné requlujte mirou stisknuti provozniho
spinace vrtacky.

a) ,0"krouZek rukojeti nytovaciho adaptéru vytahnéte
na okraj rukojeti, viz obr.1A nebo obr.3A.

b) Na vrtacce nastavte nejnizsi otdcky a smér otaceni
skli¢idlové hlavy smérem doprava.

¢) Vjedné ruce drzte nytovaci matici v orientaci dle

cZ




(otdcky < 20 min) pfi otéceni skli¢idlové hlavy
smérem doprava dojde ke stahovani nytovaci mati-
ce, viz obr.3D. Stahovanim nytovaci matice musi byt
docileno pevné spojeni materialti dle obr.3D. Pokud
piii stahovani nytovaci matice dojde k vytrzeni zévitu
nytovaciho trnu z nytovaci matice, je nezbytné nasta-
vit nizsi kroutici moment, aby k tomu nedoslo.

obr.3A a pfi pomalych otdckdch na zdvit nytovaciho
trnu nasroubujte nytovaci matici.

A UPOZORNENI

* Nytovaci matice musi byt na nytovacim trnu nasrou-
bovdna celym zévitem, aviak bez pevného dotahovéni;
sila drZeni nytovaci matice mezi prsty je pro nasroubo-
vani na nytovaci trn adaptéru dostatecnd.

A VYSTRAHA

A UPOZORNENI * P¥i stahovéni nytovaci matice dojde fo)
* Nytovaci matice musi byt na nytovaci trn Sroubovana k silovému piisobeni na rukojet nytovaci- %’
v orientaci dle obr.3A, jinak ji nebude mozné na nytova- ho adaptéru s tendenci vychyleni rukojeti A 3600
ci trn nadroubovat. do strany. V piipadé, Ze rukojet nebude
d) Nasledné odstrarite mezeru mezi naroubovanou pevn® dizena a.nibud? ! pouz |ty otackvy . K%'
, L e vrtacky < 20 min™, mlze dojit ke zranéni
nytovaci matici na trnu a koncovkou pfi otaceni sklicid- obsluhy vymrténou rukojeti. TORQUES

lové hlavy smérem doprava pii 0" krouzku na okraji
rukojeti, viz obr. 3B.

Pfi tomto postupu se bude nytovaci trn (osa adaptéru)
otacet, ale také soucasné dojde k pozvolnému k zasu-
novani trnu do nytovaciho adaptéru, ¢imz se odstrani
mezera mezi nytovaci matici a koncovkou dle obr.3B.
Sklicidlovou hlavu nechte otacet tak dlouho, dokud
nytovaci matice zcela pfirozené nedosedne na kon-
covku dle obr. 3B. Nésledné pevné dotdhnéte viechny
pfiruby a zavitové prvky nytovaciho adaptéru.

Mezeru Ize také odstranit pfi otackach sklicidlové hlavy
smérem doprava pfi,,0” krouzku vsunutém do rukoje-
ti, kdy dojde k pozvolnému zasunovéni trnu do nytova-
ciho adaptéru bez otaceni osy adaptéru, aviak jakmile
nytovaci matice dosedne na koncovku, okamzité dojde
ke stahovani nytovaci matice za vzniku reakéniho rézu
a tento postup vyZaduje jisté zkusenosti, proto dopo-
ruujeme zacinat prvni uvedenou metodou.

,0” krouzek rukojeti nytovaciho adaptéru vsurite

do rukojeti a nytovaci matici naSroubovanou na
nytovacim trnu zasuiite do predvrtaného otvoru v ose
prochdzeji stredem predvrtaného otvoru (obr.3C).

A UPOZORNENI

f)

Spojované materidly musi byt pred usazenim nytovaci
matice bezpecné zajistény.

Pevné uchopte rukojet nytovaciho adaptéru a rukojet
vrtacky a zaujméte pevny stabilni postoj, pficemz
nytovaci adaptér musi byt pro stahovéni matice
umistén soubé&zné s osou prochdzejici sttedem pred-
vrtaného otvoru.

Setrnym stisknutim provozniho spinace vrtacky

CZ

g) Nésledné zmérite smér otaceni sklicidlové hlavy dole-

va pfi 0" krouzku vsunutém v rukojeti (obr.3E/1),
¢imz dojde k vysunuti nytovaciho trnu z nytovaciho
adaptéru a k vytvofeni mezery mezi usazenou nyto-
vaci matici a nytovaci koncovkou adaptéru, coz umoz-
ni nésledné vysroubovani nytovaciho tru z nytovaci
matice dle dale uvedeného postupu.

Poté ,0” krouZek vytahnéte na okraj rukojeti
(obr.3E/2) a otdcenim sklicidlové hlavy smérem
doleva vysroubujte nytovaci trn z usazené nytovaci
matice (obr.3E).




V. Doplnujici
bezpecnostni pokyny

* Pfed pouzivanim nytovaciho adaptéru si pozorné pro-
studujte bezpecnostni pokyny v ndvodu k pouZiti vrtac-
ky, kde jsou uvedeny diileZité bezpecnostni pokyny pro
prdci s vrtackou.

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

* Zajistéte, aby se do blizkosti pracovniho mista nedosta-
ly visici volné ¢dsti oblecent, Fetizky, dlouhé vlasy, ruka-
vice apod., nebot miize dojit k jejich zachyceni nytovaci
matici.

* Nytovaci adaptér nepouZivejte k upev-
novani elektrickych vedeni, nebot
miize dojit k poskozeni izolace vodicii
a Zivotu nebezpecné napéti mize byt
pivedeno na kovové soucasti nafadi, coz miize vést
k drazu obsluhy elektrickym proudem.

* Pii dlouhodobé praci s nytovacim
adaptérem miize dojit zahréti téla nyto-
vaciho adaptéru na vys3i teplotu, dbejte
zvy3ené opatrnosti.

VI. Cisténi a udrzba

* Pfed CiSténim a udrZbou odejméte nytovaci adaptér
zvrtacky. Nytovaci adaptér je doddvan promazany
z vyroby. Po usazeni 2000 ks nytovacich matic se dopo-

rucuje nytovaci adaptér promazat strojnim mazivem
(strojni vazelinou).

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

* V/ pfipadé potteby zarucni opravy vyrobku se obratte
na obchodnika, u kterého jste vyrobek zakoupili a ktery
zajisti opravu v autorizovaném servisu znacky Extol®.
Pro pozérucni opravu se obratte pimo na autorizovany
servis znacky Extol® (servisni mista naleznete na webo-
vych strankach v dvodu névodu).

* 7 bezpecnostnich dlvodi a z diivodu uplatnéni zaruky
smi byt k opravé pouZity vyhradné originlni dily
vyrobce.
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VII. Skladovani

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

VIIl. Zaruka a servis

* \/ pfipadé potteby zarucni opravy vyrobku se obratte
na obchodnika, u kterého jste vyrobek zakoupili a ktery
zajisti opravu v autorizovaném servisu znacky Extol®.
Pro pozaru¢ni opravu se obratte piimo na autorizovany
servis znacky Extol® (servisni mista naleznete na webo-
vych strankéch v Gvodu névodu).

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

* Bezplatnd zrucni oprava se vztahuje pouze na vyrobni
vady vyrobku (skryté a vnéjsi) a nevztahuje se na
opotfebeni vyrobku v dlisledku nadmérné zatéze i béz-
ného pouzivani nebo na poskozeni vyrobku zplisobené

nespravnym pouzivanim.v
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Uvod

Vdzeny zakaznik,

dakujeme za doveru, ktoru ste prejavili znacke Fortum®
kdpou tohto vyrobku.

S akymikolvek otdzkami sa obratte
na nase zakaznicke a poradenské centrum:

www.fortum.sk
Fax: +421 2 212920 91
Tel.: +421 221292070

Distribiitor pre Slovenski republiku: Madal Bal s.r.o.
Pod gastanmi 4F, 821 07 Bratislava

Vyrohca: Madal Bal a. s.
Primyslové zéna Priluky 244, 76001 Zlin, Ceska republika

Datum vydania: 4. 8. 2020

I. Charakteristika - ucel

pouzitia

* Profi nitovaci adaptér Fortum®
4770664 je ureny na upnutie do
sklucovadlovej hlavy aku vftacky,
elektrickej alebo pneumatickej vitacky
na usadzovanie nitovacich matic vel-
kosti M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12 z hlinika, ocele
a nehrdzavejlcej ocele. Stiahnutim nitovacej matice
dojde k vytvoreniu pevného spoja materidlov.

* Vdaka integrovanej rukovati je mozné nitovaci adaptér
pouzivat pre nitovacie matice s velkostou az M12
a rukovat stcasne zvysuje komfort pri usadzovani
nitovacich matic mensich rozmerov, pretoze rukovat
pomaha lepsie Celit G¢inkom torznejsily, ktord vznika
pri stahovani nitovacej matice.

o Nitovaci adaptér celkom nahradzuje nitovacku s vlast-
nym pohonom a vzhladom na to, Ze je vftacka beznou
sticastou vybavy dielne a domédcnosti, je mozné mat
nitovaci adaptér ako dopliiujtice prislusenstvo k vftacke
a pritom za nizsiu predajnt cenu, nez kompletnd nito-
vacku s elektrickym alebo vzduchovym pohonom.
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Il. Priprava na pouzitie

A VYSTRAHA

* Pred pouzitim si preitajte cely ndvod na pouZitie
a ponechajte ho priloZeny pri vyrobku, aby sa s nim
obsluha mohla oboznamit. Ak vyrobok niekomu pozicia-
vate alebo preddvate, prilozte k nemu aj tento ndvod na
pouZitie. Zabraiite poskodeniu tohto navodu. Vyrobca
nenesie zodpovednost za Skody ¢i zranenia vzniknuté
pouzivanim zariadenia, ktoré je v rozpore s tymto névo-
dom. Pred pouZitim pristroja sa oboznamte so v3etkymi
jeho ovlddacimi prvkami a si¢astami. Pred pouzitim
skontrolujte pevné upevnenie vetkych stcasti a skon-
trolujte, ¢i nejakd cast zariadenia nechyba na svojom
mieste, Ci nie je poskodend alebo zle nainstalovand.
Zariadenie s poskodenymi alebo chybajticimi castami
nepouZivajte a zaistite jeho opravu ¢ ndhradu v autori-
zovanom servise znacky Extol® — pozrite kapitolu Servis
a (idrzba alebo webové stranky v Givode névodu.

A\ urozornenie
* Pri praci pouzivajte certifikovant ochranu zraku,

sluchu s dostatocnou droviiou ochrany a vhodné

prstové gumové ochranné rukavice, napr. polo-

macané v nitrile alebo v polyuretane (PU). @

POZIADAVKY NA VRTACKU

a) Poziadavky na max. hodnotu kritiaceho
momentu vzhladom na velkost a material upi-
nacej matice.

A UPOZORNENIE

o Vtabulke 1 sd uvedené maximalne povolené hodnoty
utahovacieho (krutiaceho) momentu na stiahnutie
nitovacej matice vzhladom na jej material a velkost.
Pouzitim vdcSieho kritiaceho momentu ¢asto dochddza
k vytrhaniu zavitu nitovacieho tffia z nitovacej matice
(najma pri malych nitovacich maticiach), ¢o poskodzuje
z4vit nitovacieho tfia.

* Vstlpci ,0dpord¢any minimélny utahovaci moment
vitacky” st uvedené hodnoty kritiacich momentov, ktoré
by vitacka mala byt schopnd dosiahnut, o st hodnoty
momentov, ktoré sa nepouZiju pre material nitovacej
matice s uvedenou velkostou, ale vyjadrujt odpordcant
Jsiluvitacky”, aby pri nastaveni maximélneho dovolené-
ho krutiaceho momentu nedoslo k pretazovaniu motora
vitacky.
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Max.

TABULKA REFERENCNYCH KRUTIACICH MOMENTOV

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

Rozmer Material Dovoleny max. Odporucany Odporucany
nitovacej nitovacej utahovaci moment minimalny utahovaci minimalny utahovaci
matice matice (Nm) moment vitacky (Nm) moment vitacky (Ibf.ft)
Antikoro (INOX) 15,7 283 20,9
iz Ocel'(Steel) 14,8 26,6 19,6
(SAE1/2-13) ! ' !
Hlinik (ALU) 9 16,2 1,9
Antikoro (INOX) 12,5 22,5 16,6
M10
I'(Steel
(SAE 3/8-16) Ocel (Steel) n 19,8 14,6
Hlinik (ALU) 6,2 1,2 83
M8 Antikoro (INOX) 1,8 21,3 15,7
(SAE 5/16- Ocel'(Steel) 10,8 19,5 14,4
1 Hlinik (ALU) 6 10,8 8,0
Antikoro (INOX) 1,2 20,2 149
Mé
[ (Steel
(SAE 1/4-20) Ocel'(Steel) 10 18,0 13,3
Hlinik (ALU) 5,6 10,1 74
Antikoro (INOX) 10,4 18,8 13,9
M5 .
(SAE10-24) Ocel (Steel) 9 16,2 1,9
Hlinik (ALU) 45 8,1 6,0
Antikoro (INOX) 58 10,5 71
M4
I'(Steel
(SAE1032) Ocel'(Steel) 47 8,5 6,3
Hlinik (ALU) 1,3 24 18
Antikoro (INOX) 3,8 6,9 51
M3 .
(SAE8-32) Ocel (Steel) 2,5 44 3,2
Hlinik (ALU) 1,0 1,9 14
Tabulka 1
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b) Moznost prevadzky vitacky pri velmi nizkych
otackach < 20 min™.

A VYSTRAHA

* Nizke otdcky st velmi déleZité pre bez-
pecnost prace. Nizke otacky umoziiujd
lepsie celit u¢inkom torznych sil, ktoré
st vyznamné najmd pri stahovani matic
s vacsim priemerom a pripadne tieZ nastavit vhodnejsie
podmienky na usadenie nitovacej matice, napr. upravit
polohu vftacky, aby bola nitovacia matica v osi stredu
predvitaného otvoru a pod. Hned ako dojde k stahova-
niu nitovacej matice, moze dojst k ndrazovému prudké-
mu vymrsteniu rukovati adaptéra, ak sa pevne nedri,
¢o moze viest k trazu.

TORQUES

¢) Moznost nastavenia max. dovoleného krutia-
ceho momentu vzhladom na material a velkost
nitovacej matice.

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 vytrhnu-
tiu zdvitu nitovacieho tfia zo zavitu nitovacej matice,
¢o poskodzuje zavit nitovacieho tfiia. Vytrhnutie zvitu
nitovacieho tffia z nitovacej matice sa lahko deje pri
nitovacich maticiach malej velkosti, najma pri velkos-
tiach M3 a M4. Na nastavenie spravneho kritiaceho
momentu vzhladom na materil a velkost nitovacej
matice je nevyhnutné vykonat praktické skasky vzhla-
dom na maximalne dovolené hodnoty utahovacieho
momentu uvedené v tabulke 1. Vytrhnutie zavitu
nitovacieho tfiia zo zdvitu nitovacej matice
nie je chybou nitovacieho adaptéra, ale prilis
velkym kritiacim momentom vitacky. Ak dojde
k vytrhnutiu zavitu nitovacieho tfiia aj pri nasta-
veni najnizSieho mozného krutiaceho momentu
vitacky, je nevyhnutné zvolit vitacku s nizsim
krutiacim momentom, inak déjde k opotrebeniu
zavitu nitovacieho tfia.

S ohladom na vy33ie uvedené sa ako najlepsim typom
vitacky na pouZitie s nitovacim adaptérom javi aku
vitacka, ktord umoziuje nastavenie optimalneho krati-
aceho momentu podla vykonanych praktickych skusok
a umoznuje prevadzku pri velmi nizkych otackach, ¢o je
déleZité na bezpecné pouzivanie nitovacieho adaptéra.
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A UPOZORNENIE

* Ak sa na stiahnutie nitovacej matice pouziva aku
vitacka, musi mat znacne nabitu batériu, co je dolezité
najvacsi prdd a ak nie je batéria dostatocne nabitd,
alebo méa mald kapacitu v mAh aj v dosledku jej opo-
trebenia, nemusi dostatocne vykryt spotrebu pridu
a vftacka, aj ked' ma dostatocne velky krdtiaci moment,
nemusi dostatocne fungovat.
Li-ion batérie maju integrovanu elektronickd ochranu
proti Gplnému vybitiu, ktoré ju poskodzuje. Tato
ochrana sa prejavuje tak, Ze v jednom okamihu batéria
néhle prestane dodévat prid a prevédzka motora aku
vitacky sa naraz zastavi. Po dostatocne dlhej prestdvke
sa doddvka prddu obnovi, ale potom sa nahle pri zatazi
opat ukonci, ¢o sa moze prejavit aj v priebehu stahova-
nia nitovacej matice.

A UPOZORNENIE

o Uvddzand hodnota kritiaceho momentu v technickej
Specifikdcii vitacky nemusi byt presnd a méze byt
stanovovand niekolkymi moznymi metédami s odlisnou
neistotou, a preto je na sprdvne usadenie nitovacej
matice najprv nevyhnutné vykonat praktické skisky na
overenie, i je krdtiaci moment vftacky dostatocny.

A UPOZORNENIE PRE NASTAVENIE
VRTACKY
* Vzdy nastavte najniZsi rychlostny stupen otacok
krutiaca sila, inak nemusi byt utahovaci moment vitac-
ky dostatocny.

* Ak ma vitacka moznost nastavenia pracovného rezimu
utahovania a utahovaci moment nebude dostatocny
ani pri nastaveni najvyssieho mozného utahovacieho
momentu, nastavte pracovny rezim vitania (symbol
vrtaka na prstenci so stupfiami kritiaceho momentu)
— tdto moznost nastavenia je Standardna pri aku vitac-
kdch. Ak nebude utahovaci moment dostatocny ani pri
nastaveni pracovného rezimu vtania, je nutné zvolit
vitacku s vy$sim kridtiacim momentom.

A VYSTRAHA

* Je nepripustné nitovaci adaptér pouZivat's akym-
kolvek typom razového (impact) a priklepového
naradia, inak dojde k jeho poskodeniu bez naro-

ku na bezplatnui zérucni opravu.
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lll. Vymena nitovacieho
trna s koncovkou
vzhladom na velkost
nitovacej matice

VYZNAM POZICIE ,,0” KRUZKU V RUKOVATI

A UPOZORNENIE

* Poziciou ,0” krdzku v rukovati sa nastavuju dve odlisné
Cinnosti nitovacieho adaptéra nevyhnutné pre usadenie
nitovacej matice.

® Pri, 0" krdzku vysunutom na okraj rukovati
nitovaci tfi otdca spolu so sklu¢ovadlou hla
¢o je nevyhnutné na naskrutkovanie nitovag
nitovaci tfil adaptéra na usadenie matice a poto
odskrutkovanie uz stiahnutej nitovacej matice z tfiia
nitovacieho adaptéra.

® Pri, 0" krizku vsunutom do rukovati (obr. 1
nitovaci tfi zasdva alebo vysiva v zavislosti
otacania sklu¢ovadlovej hlavy vitacky, co je
né najma pre stahovanie nitovacej matice zasumure
v predvftanom otvore.

A UPOZORNENIE

* Velkost nitovacieho tffia je nutné zvolit podla velkosti
nitovacej matice. Velkost a dizka nitovacej matice musia
byt zvolené vzhladom na priemer a hibku predvrtaného
otvoru, inak spojovany materidl nebude riadne spojeny.
Velkosti nitovacej matice potom musi zodpovedat
velkost vyznacend na nitovacom tfni a na nitovacej
koncovke v podobe napr. M5, M6 atd.

A UPOZORNENIE

* Nitovaci adaptér sa smie pouzivat iba s nitovacimi tffimi
a koncovkami doddvanymi s tymto modelom nitova-
cieho adaptéra. PouZitie nitovacich tfiiov a koncoviek
urcenych pre iné nitovacie zariadenia nie je dovolené, aj
ked'sa dajui do tohto adaptéra naskrutkovat, mohlo by
dojst k poskodeniu nitovacieho adaptéra.

Vymena nitovacieho tfiia je v jednotlivych krokoch

postupu uvedena na obrazkoch 1Caz 1H.

a) 0" krdZok rukovati nitovacieho adaptéra vsuiite do
rukovéti podla obr. 1B.

b) MontdZnym kli¢om odskrutkujte nitovaciu koncovku
podfa obr. 1C.
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¢) Odskrutkujte prirubu podfa obr. 1D.
d) Znitovacieho tfiia odoberte pruzinu podla obr. 1E.

e) Montdznym kldcom odskrutkujte nitovaci tfii podfa
obr. 1F.

f) Do zavitu (obr. 1G) potom naskrutkujte nitovaci tfi
s oznacenim velkosti podla velkosti nitovacej matice.

Uchytenie nitovacieho adaptéra do sklucovadlovej
hlavy vitacky (obr. 2)

a) ,0”krdZok rukovati nitovacieho adaptéra vsuiite do
rukovati podla obr. 1B.

b) Roztvorte skiucovadlo vitacky a do sklucovadla
zasunite Sesthran nitovacieho adaptéra az na doraz.

¢) Potom sklucovadlo vitacky pevne zovrite, aby bol
nitovaci adaptér v sklucovadle riadne zaisteny.

IV. Usadenie nitovacej
matice

A UPOZORNENIE

* Na nastavenie optimalneho krdtiaceho momentu a na
osvojenie si metodiky préce s nitovacim adaptérom
najprv vykonajte praktické skisky na vzorke materialu.
Najprv nastavte nizsi krdtiaci moment, ktory v pripade
krdtiaceho momentu ddjde k vytrhnutiu zdvitu nito-
vacieho tfiia z nitovacej matice, ¢o takisto poskodzuje
z&vit nitovacieho tffia a opotrebenie vnitornych casti
adaptéra bez ndroku na bezplatnu zarucnd opravu/
vymenu nitovacieho adaptéra. Ak déjde k vytrhnutiu
mozného krdtiaceho momentu vftacky, je nevyhnutné
zvolit vitacku s nizsim krdtiacim momentom, inak
dojde k opotrebeniu zavitu nitovacieho tfia.

A VYSTRAHA
* Pre bezpecnost prace je nevyhnutné pracovat pri otac-
kach < 20 min™.

* Na vftacke nastavte najnizsi rychlostny stupef a otacky
velmi Setrne requlujte mierou stlacenia prevadzkového
spinaca vftacky.

a) ,0”krdZok rukovati nitovacieho adaptéra vytiahnite
na okraj rukovati, pozrite obr. 1A alebo obr. 3A.
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A UPOZORNENIE
* Spojované materidly musia byt pred usadenim nitovacej
) Vjednej ruke drzte nitovaciu maticu v orientdcii podfa matice bezpecne zaistené.
obr. 3A a pri pomalych otéckach na zavit nitovacieho
tfiia naskrutkujte nitovaciu maticu.

sklucovadlovej hlavy smerom doprava.

f)  Pevne uchopte rukovat nitovacieho adaptéra a ruko-
vt vftacky a zaujmite pevny stabilny postoj, pricom
nitovaci adaptér musi byt pre stahovanie matice
umiestneny slibezne s osou prechddzajticou stredom
predvitaného otvoru.

Setrnym stlacenim prevadzkového spinaca vitacky
(otacky < 20 min™) pri otécani sklu¢ovadlovej hlavy
smerom doprava ddjde k stahovaniu nitovacej mati-
ce, pozrite obr. 3D. Stahovanim nitovacej matice sa
musi docielit pevné spojenie materidlov podla obr. 3D.
Ak pri stahovani nitovacej matice dojde k vytrhnutiu
zdvitu nitovacieho tfia z nitovacej matice, je nevy-
hnutné nastavit nizsi kritiaci moment, aby k tomu

d) Nasledne odstraiite medzeru medzi naskrutkovanou nedoslo.

nitovacou maticou na tfni a koncovkou pri otacani
sklucovadlovej hlavy smerom doprava pri ,0” krdzku A VYSTRAHA

A UPOZORNENIE

* Nitovacia matica musi byt na nitovacom tfni naskrutko-
vana celym zdvitom, no bez pevného dotahovania; sila
drZania nitovacej matice medzi prstami je pre naskrut-
kovanie na nitovaci tfii adaptéra dostatocna.

A UPOZORNENIE

o Nitovacia matica sa musi na nitovaci tfii skrutkovat
v orientdcii podla obr. 3A, inak ju nebude mozné na
nitovaci tfi naskrutkovat.

na okraji rukovati, pozrite obr. 3B. * Pri stahovani nitovacej matice dojde @
Pri tomto postupe sa bude nitovaci tfi (os adaptéra) k silovému pdsobeniu na rukovét nitova- %
otacat, ale takisto sicasne dojde k pozvolnému cieho adaptéra s tendenciou vychylenia A 3600
k zastivaniu tffia do nitovacieho adaptéra, ¢im sa rukovati do strany. V pripade, Ze sa ruko-

odstrani medzera medzi nitovacou maticou a kon- vt nebude pevne drzat a nebudu pouzité

covkou podla obr. 3B. Sklucovadlovu hlavu nechajte otacky vitacky < 20 min”, moze dojst k

otacat'tak diho, kym nitovacia matica celkom prirod- zraneniu obsluhy vymritenou rukovatou. (TORQUES

zene nedosadne na koncovku podla obr. 3B. Ndsledne
pevne dotiahnite vietky priruby a zdvitové prvky
nitovacieho adaptéra.

Medzeru je mozné tieZ odstranit pri otdckach
sklucovadlovej hlavy smerom doprava pri ,0” krdzku
vsunutom do rukovati, ked' dojde k pozvolnému
zas(vaniu tfia do nitovacieho adaptéra bez otdcania
osi adaptéra, no hned ako nitovacia matica dosadne
na koncovku, okamzite déjde k stahovaniu nitovacej
matice za vzniku reak¢ného rézu a tento postup vyza-
duje isté skusenosti, preto odporticame zacinat prvou
uvedenou metédou.

g) Nésledne zmefite smer otacania sklu¢ovadlovej
hlavy dolava pri ,0” krizku vsunutom v rukovati
(obr. 3E/1), ¢im dojde k vysunutiu nitovacieho tfia
z nitovacieho adaptéra a k vytvoreniu medzery medzi
usadenou nitovacou maticou a nitovacou koncovkou
adaptéra, ¢o umozni nésledné vyskrutkovanie nitova-
cieho tfia z nitovacej matice podla dalej uvedeného
postupu. Potom ,0” krdZok vytiahnite na okraj
rukovati (obr. 3E/2) a otd¢anim sklu¢ovadlovej hlavy
smerom dolava vyskrutkujte nitovaci tfii z usadenej
nitovacej matice (obr. 3E).

e) ,0"krdZok rukovati nitovacieho adaptéra vsuiite do
rukovdti a nitovaciu maticu naskrutkovanu na nitova-
com tfni zasurite do predvftaného otvoru v osi pre-
chédzajticej stredom predvitaného otvoru (obr. 3).




V. Doplnujuce
bezpecnostné pokyny

* Pred pouzivanim nitovacieho adaptéra si pozorne
prestudujte bezpecnostné pokyny v ndvode na poufZitie
vitacky, kde sd uvedené dolezité bezpecnostné pokyny
pre pracu s vitackou.

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

* Zaistite, aby sa do blizkosti pracovného miesta nedosta-
li visiace volné casti oblecenia, retiazky, dihé vlasy,
rukavice a pod., pretoze méze dojst k ich zachyteniu
nitovacou maticou.

* Nitovaci adaptér nepouZivajte na upev-
fovanie elektrickych vedeni, pretoze
moéze dojst k poskodeniu izoldcie vodi-
Cov a Zivotu nebezpecné napdtie moze
byt privedené na kovové sicasti ndradia, co moze viest
k drazu obsluhy elektrickym pradom.

* Pridlhodobej préci s nitovacim
adaptérom moze dojst k zahriatiu tela
nitovacieho adaptéra na vy3siu teplotu,
dbajte na zvysent opatrnost.

VI. Cistenie a udrzba

* Pred Cistenim a Gdrzbou odoberte nitovaci adaptér
z vitacky. Nitovaci adaptér sa doddva premazany z vyro-
by. Po usadeni 2 000 ks nitovacich matic sa odportca
nitovaci adaptér premazat strojovym mazivom (strojo-
vou vazelinou).

* Na distenie nepouzivajte Ziadne organické rozpdstadla
Ci korozivne Cistiace prostriedky. Zamedzte vniknutiu
vody ¢i inych kvapalin do nitovacieho adaptéra.

* V pripade potreby zarucnej opravy vyrobku sa obratte
na obchodnika, u ktorého ste vyrobok kdpili a ktory
zaisti opravu v autorizovanom servise znacky Extol®. Pre
pozarucnui opravu sa obrétte priamo na autorizovany
servis znacky Extol® (servisné miesta ndjdete na webo-
vych strankach v Gvode névodu).

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

VII. Skladovanie

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

VIIl. Zaruka a servis

* \/ pripade potreby zarucnej opravy vyrobku sa obratte
na obchodnika, u ktorého ste vyrobok kdpili a ktory
zaisti opravu v autorizovanom servise znacky Extol®. Pre
pozdru¢nd opravu sa obratte priamo na autorizovany
servis znacky Extol® (servisné miesta ndjdete na webo-
vych strankach v Gvode névodu).

* Na vyrobok sa vztahuje zaruka 2 roky od datumu preda-
ja podla zékona. Ak o to poziada kupujuci, je preddvaj-
lci povinny kupujticemu poskytnit zarucné podmienky
(prdva z chybného plnenia) v pisomnej forme.

* Bezplatnd zdrucnd oprava sa vztahuje iba na vyrobné
chyby vyrobku (skryté a vonkajsie) a nevztahuje sa na
opotrebovanie vyrobku v dosledku nadmernej zétaze
(i bezného pouZivania alebo na poskodenie vyrobku
sposobené nespravnym pouzivanim.
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Kaszonjiik Onnek, hogy megvasdrolta a Fortum® marka
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Koztérsasag

Forgalmazé: Madal Bal Kft.
1173 Budapest, Régivam kdz 2. (Magyarorszag)

Kiadas datuma: 2020. 8.4
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I. A késziilék jellemzoi és
rendeltetése

* A Fortum® 4770664 profi szegecseld
adapter, amelyet akkus, elektromos
vagy pneumatikus farégép tokmany-
aba befogva aluminium, acél, vagy
rozsdamentes acél, M3, M4, M5,

M6, M8, M10, M12 méretii szegecsanyékhoz lehet
haszndlni. A szegecsanya dsszehtizdsdval oldhatatlan
kotés jon létre.

* Afogantytnak kdszonhet6en a késziiléket nagyobb
M12 szegecsanydkhoz is lehet haszndlni, a fogantyu
ndveli a munka kényelmét kisebb &tméréjd szegecsany-
ak rogzitése kozben is, mert a fogantytval ellent lehet
tartani a forgatényomatéknak, amely a szegecsanya
0sszehuzdsa kozben keletkezik.

* A szegecseld adapter teljes mértékben helyettesiti
a szegecseld fogdt. Mivel firégépe szinte mindenkinek
van, a szegecseld adapter megvésdrlésa olcsébb megol-
dds, mint valamilyen szegecsel6fogd megvdsérldsa, igy
a szegecseld adapter a firdgép tartozékaként helyette-
siti a drdgabb szegecsel6 késziilékeket (pl. a pneumati-
kus vagy elektromos szegecsel6t).
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Il. Elokészités
a hasznalathoz

A FIGYELMEZTETES!

* A termék hasznalatba vétele el6tt a jelen Gtmutat6t
olvassa el, és azt a termék kozelében térolja, hogy mds
felhasznalok is el tudjak olvasni. Amennyiben aterméket
eladja vagy kolcsonadja, akkor a termékkel egyiitt
a jelen haszndlati Gtmutatot is adja at. A haszndlati
Gtmutatot védje meg a sériilésektdl. A gyarté nem vallal
felel6sséget a termék rendeltetésétdl vagy a haszna-
lati Gtmutat6tol eltérd haszndlata miatt bekdvetkezd
karokért. A késziilék els6 hasznlatba vétele eldtt ismer-
kedjen meg alaposan a mikddtetd elemekkel és a tar-
tozékokkal. A haszndlatba vétel el6tt mindig ellendrizze
le a késziilék és tartozékai, valamint a védé és biztonsagi
elemek sériilésmentességét, a késziilék helyes dssze-
szerelését. Amennyiben sériilést vagy hidnyt észlel,
akkor a késziiléket ne haszndlja. A késziiléket Extol®
markaszervizben javitassa meg, illetve itt vasdrolhat
a késziilékhez potalkatrészeket (Iasd a karbantartds és
szerviz fejezethen, tovdbba a weblapunkon).

A rcveLmezTETES! .
* Munka kdzben viseljen megfeleld tandsitvannyal
és védelmi szinttel rendelkez6 védGszemiiveget
és ujjas kesztydt (félig nitrilbe mrtott vagy poli-
uretdn PU anyaghdl). @

KOVETELMENYEK A FUROGEPPEL SZEMBEN

a) Forgatényomaték igény (max.) a szegecsanya
méretének a fiiggvényében.

A FIGYELMEZTETES!

* Az 1. tabldzat a szegecsanya behiizdsdhoz ajanlott max.
forgatonyomatékok taldlhatok (a szegecsanya anya-
gatdl fiiggden). Nagyobb forgatényomaték hasznélata
esetén, kiilondsen a kisebb dtméréjd szegecsanyaknal
amenetes tiiske kiszakad az anya menetébdl (a beiilte-
tett anya nem lesz hasznélhatg).

* Az, Ajanlott minimalis farégép forgatonyomaték”
oszlopban olyan érték szerepel, amelyet a furdgépnek
még teljesitenie kell. Nem ezt a forgatényomatékot kell
a szegecsanya behtzasahoz bedllitani (az adott anyagtdl
fiiggden), ez az érték csak azt mutatja, hogy milyen erds
legyen a flrdgép, hogy a maximalis forgatonyomaték
bedllitasa esetén a flirogép motorjat ne érje tulterhelés.
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FORGATONYOMATEK TABLAZAT

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

Szeqecsanva Szeqecsanva Megengedett max. Ajanlott Ajanlott
?néret y 3‘ aga y forgatényomaték minimalis furdgép minimalis firdgép
yag (Nm) forgatényomaték (Nm) | forgatonyomaték (Ibf.ft)
Rozsdamentes acél (INOX) 15,7 283 20,9
M12 i
(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 i
(SAE 3/8-16) Acél (STEEL) n 19,8 14,6
Aluminium (ALU) 6,2 1,2 8,3
M8 Rozsdamentes acél (INOX) 1,8 21,3 15,7
(SAE 5/16- Acél (STEEL) 10,8 19,5 14,4
18) Aluminium (ALU) 6 10,8 8,0
Rozsdamentes acél (INOX) 1,2 20,2 14,9
Mé i
(SAE 1/4-20) Acél (STEEL) 10 18,0 13,3
Aluminium (ALU) 5,6 10,1 74
Rozsdamentes acél (INOX) 10,4 18,8 13,9
M5 i
(SAE 10-24) Acél (STEEL) 9 16,2 1,9
Aluminium (ALU) 45 8,1 6,0
Rozsdamentes acél (INOX) 58 10,5 71
M4 i
(SAE10-32) Acél (STEEL) 47 8,5 6,3
Aluminium (ALU) 13 2,4 18
Rozsdamentes acél (INOX) 3,8 6,9 51
M3 i
(SAE8-32) Acél (STEEL) 2,5 44 3,2
Aluminium (ALU) 10 19 14
1. tablazat
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b) Alacsony fordulatszamon < 20 f/p miikddtethe-
t6 furégép.

A VESZELY!

* Az alacsony fordulatszam rendkiviil
fontos a biztonsdgos munkéhoz. Az alac-
sony fordulatszdm hasznalataval jobban
ellent lehet dlni a keletkezd reakcio
erének (amely kiilondsen nagy lehet
nagyobb dtmérdjii szegecsanydk haszndlata esetén),
illetve jobban be lehet dllitani a firégépet a szegec-
seléshez (pl. a furatok tengelyvonaldban tartdséhoz).

A szegecsanya behiizésa kdzben a motor dltal létreho-
zott forgatonyomaték hirtelen erdvel terheli meg a kés-
ziilék fogantyujat, amely nem megfeleld fogas esetén
sériilést is okozhat.

TORQUES

¢ Maximalis forgatonyomaték beallitasa, figy-
elembe véve a szegecsanya anyagat és méretét.

A FIGYELMEZTETES!

* A szegecsanya beiiltetéséhez elegendd forgatény-
omatékkal kell rendelkeznie a furdgépnek, hogy be
tudja hizni a szegecsanyat, de a forgatonyomaték
nem lehet olyan nagy, hogy kitépje a menetes tiiskét
a szegecsanyahol (megsériilne a menet a beiiltetett
szegecsanydban). A nem megfelelGen bedllitott forga-
tonyomaték esetében gyakran el6fordul az M3 és M4-es
szegecsanydknal, hogy a tiiske kiszakad a szegecsa-
nyabél. A megfelel forgatonyomaték bedllitdsahoz
gyakorlati prébakat kell végrehajtani, figyelembe véve
az 1. tabldzatban talalhaté maximalis forgatényomaték
értékeket. Ha a menetes tiiske kiszakad a sze-
gecsanyabol, akkor ez nem a szegecsel6 adapter
hibaja, hanem a nem megfelelden beallitott
forgatonyomatéké. Amennyiben a tiiske akkor
is kiszakad, ha az adott fiirdgépen a legkisebb
forgatonyomatékot allitja be, akkor hasznaljon
masik firdgépet (kisebb forgatonyomatékkal),
ellenkez6 esetben a menetes tiiske tonkremegy.

A fentiek figyelembe vételével a legjobb megolddsnak
az akkus farogépeket tartjuk, amelyeknél optimalisan
allithato be a forgatonyomaték (a gyakorlati probasze-
gecselés alapjan), illetve amely kis fordulatszdmmal is
lizemeltethetd, ami fontos a mingségi és biztonsdgos
szegecseléshez.
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A FIGYELMEZTETES!

o Akkus farégép hasznalata esetén az akkumulatort
teljesen toltse fel, amire kiilongsen nagyobb dtmérgjii
szegecsanydk haszndlata sordn van sziikség. Nagyobb
terhelés esetén nagyobb az dramfelvétel, és ha az akku-
muldtor nincs feltdltve, vagy kisebb a kapacitdsa (mAh),
akkor hidba lehet a furégépen nagyobb forgatényoma-
tékot bedllitani, az akkumuldtor nem tudja biztositani
az ehhez sziikséges energidt. A Li-ion akkumuldtorok
védve vannak a mélylemeriilés ellen. A védelem gy
jelentkezik munka kdzben, hogy a motor hirtelen ledll
(az akkumuldtor nem biztosit aramot), majd hosszabb-
-rovidebb pihentetés utdn a motor ismét elindul, de
rovid idé mdlva djbol ledll. Ez a jelenség természetesen
szegecselés kdzben is eléfordulhat (az akkumuldtor
lemeriilése esetén).

A FIGYELMEZTETES!

* A miiszaki adatok kozott és a tablazatban feltiinte-
tett fordulatszam kdvetelmény nem pontos, csak
megkozelitd adat, illetve a flrogépek sem minden
esetben biztositjdk a mdiszaki adataik kozott megadott
forgatdnyomatékokat. A mindségi szegecseléshez
prébaszegecseléssel kell meghatérozni a sziikséges
és bedllitandd forgatényomatékot. El6fordulhat, hogy
masik fardgépet kell hasznalni.

A FIGYELMEZTETESEK A FUROGEP
BEALLITASAHOZ
* Afiirdgépet a legalacsonyabb fordulatszam fokozatra
allitsa be, mivel alacsony fordulatszdmhoz nagyobb
forgatonyomaték tartozik (nagyobb fordulatszdm
fokozat esetén nem lesz elegendd a forgatényomaték
a szegecseléshez).

* Amennyiben a firégépen bedllithatd a forgatényoma-
ték is, de a legnagyobb forgatonyomaték sem elegendd
a szegecseléshez, akkor a furdgépen furds izemmédot
allitson be (dltaldban furé jellel van megjeldlve a for-
gatonyomaték bedllitd gy(ir(in). Amennyiben a firdgép
flrds izemmodban sem tudja biztositani a megfelel6
forgatonyomatékot a szegecseléshez, akkor hasznéljon
masik fardgépet (nagyobb forgatonyomatékkal).

A FIGYELMEZTETES

* A szegecseld adaptert tilos barmilyen iitve csa-
varozo vagy furé (impact) gépbe befogni és ilyen
iizemmddban miikddtetni! Ellenkezé esetben az
adapterre adott garancia érvényét veszti.
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Ill. A tiiske és a fej cseréje,
a szegecsanya méretotol
fliggoen

AFOGANTYU ALJAN TALALHATO GYURU
HASZNALATA ES LENYEGE

A FIGYELMEZTETES!
* A gy(ir(i helyzete meghatdrozza az adapter kétféle miko-
dését, amely a szegecsanya beiiltetéséhez sziikséges.

* A gydir( kihtzott allapotaban (1A. dbra) a tij
forog a tokménnyal, amelyre a szegecsanya
csavarozasahoz, valamint (a szegecsanya be
utdn) a tiiske szegecsanyabél valé kicsavarozasa
sziikség.

* A gyir( betolt dllapotaban (1B. dbra) a
tiiske a firégép forgdsiranyatdl fiiggden
eldre vagy hatra mozdul el az adapterben
(kdzben nem forog). Erre a mozgdsra a
szegecsanya behtzdséhoz van sziikség.

A FIGYELMEZTETES!

* Amenetes tiiskét a szegecsanya méretéhez kell kivalaszta-
ni. A szegecseld anydt (atmérd és hossz) a szegecselendd
anyagok vastagsaga, a furat atmérdje és a furat mélysége
figyelembe vételével kell kivalasztani. A kivlasztott
szegecsel anyat a méretének (M5; M6 sth.) megfeleld
tiiskével és szegecseld fejjel kell beiiltetni a furatba.

A FIGYELMEZTETES!

* Az adapterbe csak a melléket tiiskéket és fejeket lehet
befogni. Az a tény, hogy az adapterbe mas tipus fejet
és tiiskét is be lehet szerelni, még nem biztositja a meg-
felel6 mindséqg(i szegecselést, valamint az adapter
haszndlatat. Az adapter meghibésodhat!

A tiiske cseréjének a lépéseit az 1C - TH. abrak
tartalmazzak.

a) Afogantyun taldlhatd gyrit nyomja be a fogantytba
(1B. abra).

b) Kulccsal csavarozza le a fejet (1C. dbra).
) Vegye le akarimét (1D. dbra).

d) Atiiskérdl huzza le a rugét (1E. abra).

e) Kulccsal csavarozza le a tiiskét (1F. bra).

f) Csavarozza be a hasznalni kivant tiiskét (1G. dbra).
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Szerelje vissza a tobbi alkatrészt is.
A szegecselé adapter tokmanyba fogasa (2. abra)

a) Afogantyun taldlhatd gy(ir(it nyomja be a fogantytba
(1B. dbra).

b) A tokmaény pofdit nyissa ki, majd dugja be az adapter
hatlapu szarat.

¢ Atokmanytjol hizza meg.

IV. A szegecsanya
beiltetése

A FIGYELMEZTETES!

* A szegecsanya beiiltetés technoldgidjanak és a forga-
tényomatékok optimalis bedllitdsanak az elsajétitdsa
utan hajtson végre gyakorlati probat. EI8szor kisebb
forgatdnyomatékot llitson be, amelyet sziikséq esetén
novelni lehet. Nagyobb forgatdnyomaték hasznélata
esetén, kiilondsen a kisebb dtmérdjd szegecsanydknal,
a menetes tiiske kiszakad az anya menetébdl (a beiilte-
tett anya nem lesz haszndlhatd, a tiiske tonkremegy).
Az ilyen meghibasoddsokra a garancia nem vonatkozik.
Amennyiben a tiiske akkor is kiszakad, ha az adott fdr6-
gépen a legkisebb forgatonyomatékot éllitja be, akkor
hasznéljon masik furdgépet (kisebb forgatonyomaték-
kal), ellenkezd esetben a menetes tiiske tonkremegy.

A FIGYELMEZTETES!
* A biztonsdgos munkavégzéshez 20 f/p-nél alacsonyabb
fordulatszamot dllitson be.

o Afurdgépen dllitsa be a legkisebb fordulatszam fokoza-
tot és Gvatosan nyomja be a mikodtetd kapcsoldt.

a) Afogantyun taldlhatd gyr(it hizza ki a fogantydbol
(1A. vagy 3A. dbra).

b

Afirdgépen dllitson be jobbos forgdsiranyt.

0 Azegyik kezével fogja meg a szegecsanyét, mig
amasik kezével mikodtesse a firdgépet és csavaroz-
za a tiiskére a szegecsanyat (3A. abra).

A FIGYELMEZTETES!

* A szegecsanya menetét teljes hosszdban csavarozza
a tiiskére, de az anydt nem kell erével a tiiskére htizni.
A kézben tartott anya felcsavarozdsa elegends.
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A FIGYELMEZTETES! A VESZELY!

oA szggecsanyat a 3A. dbra szerint kell a tiiskére csava- « A szegecsanya beilltetése kozben a reak- fO)
rozni. o . P\
ciderd az adapter fogantydjara hat és azt X
d) Akdvetkezd lépésben meg kell sziintetni a hézagot el akarja forditani. Ha nem fogja erésen a A 360
aszegecsanya pereme és a fej kozott. A tokményt for- fogantyut, és a farégép 20 f/p-nél gyor-
gassa jobbra (mikdzben a fogantyun taldlhatd gy(irii sabban forog, akkor a reakciderd akdr
még legyen kihdzva 3B. &bra). sériilést is okozhat.
Atiiske forog és az adapterbe megy be. A szegecsa- TORQUES

nya perem és a fej kizott megszinik a hézag (ldsd a
3B. abrét). A tokmdnyt addig forgassa, amig az anya
pereme teljesen fel nem iil a fej homlokrészére. A sze-
gecseld adapter menetes részeit hizza meg.

A szegecsanya perem és a fej kdzti hézagot meg lehet
sziintetni Ggy is, hogy a gy(iriit betolja a fogantyuba.
Ebben az esetben a tiiske nem fog forogni. A tiiske
behizddik az adapterbe és az anyat nekihizza a fej
homlokrészének. Azonban az anya feliilése utan
folytatddik a tiiske behtzdsa az adapterbe, és azonnal
megkezdddik az anya beiiltetésének a folyamata

(a reakciderd létrejotte jelzi ezt a pillanatot). Ez V. Kiegészit('j biztonsa’gi
amédszer bizonyos tapasztalatszerzést igényel, ezért utasitas Ok

javasoljuk az elsé modszer hasznalatat.

* A szegecseld adapter haszndlatha vétele el6tt olvassa
el a furogép hasznalati Utmutatéjat is, ez tartalmazza
a furégép biztonsdgos hasznélatéra vonatkozé eldird-

g) Aflrégépen a forgasiranyt kapcsolja at balosra,
a fogantyuban a gyiirii maradjon benyomva
(3E/1. abra). A tiiske kitolddik az adapterbdl, és
|étrejon a szegecsanya és a fej kozotti hézag. Ezt
kévetden az aldbbiak szerint ki lehet csavarozni
a tiiskét az anydbol. A fogantyn taldlhatd gyirit
htizza ki a fogantytbél (3E/2. &bra), a firégép tokma-
nydt balra forgatva csavarozza ki a tiiskét a beiilte-
tett szegecsanydbol (3E- dbra).

) Afogantyin taldlhatd gy(irt tolja a fogantytba,
a tiiskére csavarozott szegecsanydt dugja az elére
kifurt furatba (3C. abra).

sokat.
A FIGYELMEZTETES! * Akezét és a testét tartsa kelld tavolsagra a megmun-
* A munkadarabot rgzitse biztonsagos madon. kalas helyétdl.
f) Fogjameg erésen az adapter és a fir6gép foganty- * Alaza ruhdt, a 1696 ékszereket, vagy a hossz( hajat sth.
djat, alljon stabilan a laban, és a szegecsanya tenge- a késziilék mozgd alkatrészei elkaphatjak. Ezeket tartsa
Iye essen egybe a furat tengelyével. tévol a szegecselGtl.

Afurogép makodtetd kapcsolojénak a finom
benyoméséval (< 20 f/p), és a tokmany jobbra for-
gatdsaval a szegecsanya beiil a munkadarabba (3D.
abra). A szegecsanyat fixen (hézag nélkiil) iltesse
be a munkadarabba (3D. dbra). Ha a tiiske kiszakad

a szegecsanya menetébdl, akkor allitson be kisebb
forgatonyomatékot. * Hosszabb ideig tartd hasznalat utdn

az adapter hdza felmelegedhet, legyen
dvatos, égési sériilést szenvedhet.

* A szegecselt elektromos vezetékek
kozvetlen rogzitéséhez hasznalni tilos,
ugyanis a szegecsek a vezetékben hoz-
zéérhetnek a vezet( szdlakhoz és dra-
miitést okozhatnak.
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VI. Tisztitas és
karbantartas

* Atisztitds és karbantartds megkezdése el6tt a sze-
gecseld adaptert vegye ki a flr6gép tokmanyabdl.
A szegecseld adaptert a gydrtds kozben megkentiik.
Koriilbeliil kétezer szegecsanya beiiltetése utan kenje
meg az adaptert gépi kendanyaggal (gépi vazelin).

* Atisztitdshoz ne hasznéljon agressziv és korréziot
okoz0 tisztitdanyagokat, vagy oldé- és higitdszereket.
A szegecsel6 adaptert védje meg viz vagy nedvesség
behatoldsa ellen.

* Ha a termék a garancia ideje alatt meghibasodik, akkor
forduljon az eladé iizlethez, amely a javitdst az Extol®
markaszervizné| rendeli meg. A termék garancia utani
javitdsait az Extol® markaszervizeknél rendelje meg.

A szervizek jegyzékét a honlapunkon taldlja meg (1dsd
az Gtmutato elején).

* Biztonsagi okokbdl a késziilék javitdsahoz kizardlag

¢sak a gyrtotdl szdrmazo eredeti alkatrészeket szabad
hasznalni.

VII. Tarolas

* A szegecseld adaptert szdraz, gyerekektdl elzért helyen
tdrolja. A késziiléket dvja a nedvességtdl, esdtdl, és
50 °G-ndl magasabb hmérséklettdl.

VIII. Garancia és szerviz

* Ha a termék a garancia ideje alatt meghibésodik, akkor
forduljon az eladd iizlethez, amely a javitast az Extol®
mérkaszerviznél rendeli meg. A termék garancia utdni
javitasait az Extol® markaszervizeknél rendelje meg.

A szervizek jegyzékét a honlapunkon taldlja meg (Idsd
az Utmutato elején).

* A termékre az eladdstdl szdmitott 2 év garanciat adunk
(a vonatkozo torvény szerint). Amennyiben a vevg
tdjékoztatdst kér a garancidlis feltételekrdl (termékhiba
felel6sségrdl), akkor az eladé ezt az informdcidt irdsos
forméban kdteles kiadni.

* A garancia csak a rejtett (belsd vagy kiils6) anyaghi-
bdkra és gydrtési hibakra vonatkozik, a haszndlat
vagy a termék nem rendeltetésszer(i hasznélatabdl,
talterhelésébdl vagy sériilésébdl eredd kopdasokra és
elhasznéléddsokra, vagy meghibdsodésokra nem.

HU
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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:

www.fortum.cz
servis@madalbal.cz

Hersteller: Madal Bal a. s.
Priimyslovd zona Priluky 244, 76001 Zlin,
Tschechische Republik

Herausgegeben am: 4. 8. 2020

I. Charakteristik
- Verwendungszweck

* Der Profi-Nietadapter Fortum®
4770664 ist nach dem Spannen in
den Spannkopf einer Akku-, elektris-
chen oder Druckluftbohrmaschine
zur Verwendung als Nietgerdt zum
Setzen von Nietmuttern M3, M4, M5, M6, M8, M10,
M12 aus Aluminium, Stahl und Edelstahl bestimmt.
Durch Anziehen der Nietmutter wird eine feste
Materialverbindung hergestellt.

* Dank des integrierten Griffs kann der Nietadapter fiir
Nietmuttern bis M12 verwendet werden und gleich-
zeitig erhoht der Griff den Komfort beim Setzen von
Nietmuttern mit kleineren Abmessungen, da der Griff
dazu beitrdgt, die Auswirkungen der Torsionskraft,
die beim Ziehen der Nietmutter entsteht, besser zu
bewiltigen.

* Der Nietadapter ersetzt ein Nietgerdt mit eigenem
Antrieb vollkommen, und da eine Bohrmaschine
ein geldufiges Ausstattungsmerkmal in der
Hobbywerkstatt und im Haushalt ist, kann man den
Nietadapter als ergénzendes Zubehdr zur Bohrmaschine
zu einem giinstigeren Preis besitzen, als ein komplettes
Nietgerat mit eigenem oder pneumatischem Antrieb.

DE

Il. Vorbereitung zur
Anwendung

A WARNUNG

* Vor dem Gebrauch lesen Sie die komplette
Bedienungsanleitung und halten Sie diese in der
Néhe des Gerdtes, damit sich der Bediener mit
ihr vertraut machen kann. Falls Sie das Produkt
jemandem ausleihen oder verkaufen, legen Sie
stets diese Gebrauchsanleitung bei. Verhindern Sie
die Beschddigung dieser Gebrauchsanleitung. Der
Hersteller trdgt keine Verantwortung fiir Schaden oder
Verletzungen infolge vom Gebrauch des Gerdtes 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 Gerétes
fehlt, beschadigt bzw. falsch installiert sind. Benutzen
Sie kein Gerdt mit beschadigten oder fehlenden Teilen,
sondern stellen Sie seine Reparatur oder Austausch in
einer autorisierten Werkstatt der Marke Extol® sicher -
siehe Kapitel Service und Instandhaltung oder auf der
Webseite am Anfang der Gebrauchsanleitung.

A HINWEIS
o \lerwenden Sie beim Arbeiten einen zertifizierten

Augen- und Gehdrschutz mit ausreichendem
Schutzniveau und geeignete Fingergummi- @

Schutzhandschuhe, z. B. halb in Nitril oder
Polyurethan (PU) getaucht.
ANFORDERUNGEN AN DIE BOHRMASCHINE
a) Anforderungen an den Maximalwert des
Drehmoments in Bezug auf GréBe und Material
der Spannmutter.

A HINWEIS

* Tabelle 1 zeigt die maximal zuldssigen Werte fiir das
Anziehen (Drehmoment) zum Zusammenziehen der
Nietmutter in Bezug auf Material und GroBe. Durch
Verwendung eines hoheren Drehmoments wird das
Gewinde des Nietdorns hdufig aus der Nietmutter
herausgezogen (inshesondere bei kleinen Nietmuttern),
wodurch das Gewinde des Nietdorns beschadigt wird.
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TABELLE DER REFERENZDREHMOMENTE

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

. . Empfohl. Empfohl.
Abm:ls.sttmgen M'a‘ﬁezal AnZuIa:::'r::]):n t minimale Anzugs- minimale Anzugs-
I:t- I:t zu%Nm) moment d. Borhmaschine | moment d. Borhmaschine
mutter mutter (Nm) (Ibfft)
Edelstahl (INOX) 15,7 283 20,9
Ll Stahl (Steel) 14,8 26,6 19,6
(SAE 1/2-13) ' ! !
Aluminium (ALU) 9 16,2 1,9
Edelstahl (INOX) 12,5 22,5 16,6
M10
Stahl (Steel 9,8 14,6
(SAE 3/g-16) |t (Steel) L !
Aluminium (ALU) 6,2 1,2 8,3
Edelstahl (INOX) 1,8 213 15,7
M8
Stahl (Steel 10,8 19,5 14,4
(SAE 5/16-18) | >ron Gteel) :
Aluminium (ALU) 6 10,8 8,0
Edelstahl (INOX) n,2 20,2 149
M6
Stahl (Steel 18,0 133
(SAE 1/4-20) | StenlSteeD 10
Aluminium (ALU) 5,6 10,1 74
Edelstahl (INOX) 10,4 18,8 13,9
M5
Stahl (Steel 16,2 1,9
(SAE10-24) | aniCteeD) ’
Aluminium (ALU) 45 8,1 6,0
Edelstahl (INOX) 538 10,5 77
M4
Stahl (Steel 8,5 6,3
(SAE1032) | >anlSteeD i
Aluminium (ALU) 13 2,4 1,8
Edelstahl (INOX) 3,8 6,9 51
M3
Stahl (Steel 5 44 3,2
(AEg3y) | SeniiSteeh 2
Aluminium (ALU) 1,0 1,9 14
Tabelle 1
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* 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 GroBe
verwendet werden, sondern die empfohlene
,Bohrmaschinenkraft”, damit bei der Einstellung des
maximalen zuldssigen Drehmoments der Motor der
Bohrmaschine nicht tiberlastet wird.

b) Maglichkeit des Bohrmaschinenbetriebs bei
sehr niedrigen Geschwindigkeiten <20 min-1.

A WARNUNG

* Niedrige Geschwindigkeiten sind fiir
die Arbeitssicherheit sehr wichtig.
Niedrige Drehzahlen ermdglichen es,
den Auswirkungen von Torsionskraften,
die inshesondere beim Zusammenziehen
von Muttern mit gréBerem Durchmesser wichtig sind,
besser entgegenzuwirken und mdglicherweise auch
geeignetere Bedingungen fiir den Sitz der Nietmutter
festzulegen, z. B. die Position der Bohrmaschine so
einzustellen, dass sich die Nietmutter in der Mitte des
vorgebohrten Lochs befindet usw. Durch Ziehen der
Nietmutter kann der Adaptergriff pldtzlich heraus-
geschleudert werden, wenn er nicht festgehalten wird,
was zu Verletzungen fiihren kann.

TORQUES

¢) Maglichkeit der Einstellung des maximal
zulassigen Drehmoments in Bezug auf Material
und GroBe der Nietmutter.

A WARNUNG

¢ Um die Nietmutter zu setzen, muss ein ausreichendes
Drehmoment vorhanden sein, um die Nietmutter
zuriickzuziehen. Es muss jedoch auch sichergestellt
werden, dass das Nietdorngewinde nicht aus dem
Nietmuttergewinde herausgerissen wird, wodurch das
Nietdorngewinde beschadigt wird. Das HerausreiBen
des Nietdorns aus der Nietmutter passiert vor allem
bei kleinen Nietmuttern, inshesondere in den GrdRen
M3 und M4. Um das richtige Drehmoment in Bezug
auf das Material und die GroBe der Nietmutter
einzustellen, miissen praktische Tests in Bezug auf
die in Tabelle 1 angegebenen maximal zuldssigen
Anzugsmomentwerte durchgefiihrt werden. Das
HerausreiBen des Nietdorngewwindes aus
dem Nietmuttergewinde ist kein Defekt des

DE

Nietadapters, sondern ein zu hohes Drehmoment
der Bohrmaschine. Wenn das Nietdorngewinde
gerissen ist, selbst wenn das niedrigstmo-

gliche Bohrmoment eingestellt ist, muss

eine Bohrmaschine mit einem niedrigeren
Drehmoment ausgewahlt werden, da sich sonst
das Nietdorngewinde abnutzt.

* |n Anbetracht des oben Gesagten ist der beste
Bohrmaschinentyp fiir die Verwendung mit einem
Nietadapter eine Akku-Bohrmaschine, mit der Sie das
optimale Drehmoment gemaR den durchgefiihrten
praktischen Tests einstellen konnen und die bei sehr
niedrigen Geschwindigkeiten betrieben werden kann,
was fiir die sichere Verwendung des Nietadapters
wichtig ist.

A HINWEIS

* Wenn zum Zusammenziehen der Nietmutter eine Akku-
Bohrmaschine verwendet wird, muss diese iiber eine
sehr gut aufgeladene Batterie verfiigen, was besonders
bei groBeren Nietmuttern wichtig ist. Die Last zieht den
meisten Strom. Wenn der Akku aufgrund von Verschlei
nicht ausreichend aufgeladen ist oder eine geringe
Kapazitdt in mAh aufweist, kann der Stromverbrauch
maglicherweise nicht ausreichend gedeckt werden, und
die Bohrmaschine funktioniert mdglicherweise nicht
ordnungsgemas, obwohl sie iiber ein ausreichendes
Drehmoment verfiigt.

Die Li-lonen-Akkus sind mit einem Schutz gegen
Tiefentladung ausgestattet, die sie beschadigt. Dieser
Schutz duBert sich in der Tatsache, dass die Batterie an
einem Punkt pldtzlich die Stromversorgung einstellt
und der Betrieb des Akku-Bohrmaschinenmotors plotz-
lich stoppt. Nach einer ausreichend langen Pause wird
die Stromversorgung wieder aufgenommen, aber dann
unter Last pldtzlich wieder beendet, was auch beim
Anziehen der Nietmutter sichtbar wird.

A HINWEIS

* Der in der technischen Spezifikation der Bohrmaschine
angegebene Drehmomentwert ist mdglicherweise
nicht genau und kann mit mehreren mdglichen
Methoden mit unterschiedlicher Unsicherheit bestimmt
werden. Daher miissen zundchst praktische Tests
durchgefiihrt werden, um sicherzustellen, dass das
Bohrmaschinenmoment ausreicht, um die Nietmutter
richtig zu setzen.
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A HINWEIS FUR DIE EINSTELLUNG
DER BOHRMASCHINE

* Stellen Sie immer die niedrigste Drehzahl der
Bohrmaschine ein, da das Drehmoment bei niedri-
geren Drehzahlen haher ist, denn sonst muss das
Drehmmoment der Bohrmaschine nicht ausreichend sein.

* Wenn die Bohrmaschine die Mdglichkeit hat,
den Anzugshetriebsmodus einzustellen, und das
Anzugsdrehmoment selbst beim Einstellen des hochstmagli-
chen Stufe nicht ausreicht, stellen Sie den Bohrbetriebsmodus
ein (Bohrersymbol am Drehmomentstufenring) - diese
Einstellung ist Standard fiir Akku-Bohrer. Wenn das
Anzugsmoment auch beim Einstellen der Bohrbetriebsart
nicht ausreicht, muss eine Bohrmaschine mit einem hdheren
Drehmoment ausgewahlt werden.

A WARNUNG

* Es ist nicht zuldssig, den Nietadapter mit einem
Schlag- oder Hammerwerkzeug zu verwenden,
da er sonst ohne das Recht auf kostenlose

Garantiereparatur beschadigt wird.

lll. Ersatz des Nietdorns
durch das Endstiick
aufgrund der Grof3e der
Nietmutter

BEDEUTUNG DER ,0” -RINGPOSITION IM
GRIFF

A HINWEIS

* Die Position des 0" -Rings im Griff legt zwei verschie-
dene Aktionen des Nietadapters fest, die zum
Anbringen der Nietmutter erforderlich sind.

* Wenn der ,0“-Ring bis zur Kante des Griffs 1
1A), dreht sich der Nietdorn zusammen mit
Bohrmaschinenfutterkopf. Dazu muss die N
auf den Nietdorn des Adapters geschraubt
die Mutter zu montieren, und dann die bereits entfern-
te Nietmutter vom Nietadapterdorn abschrauben.

* Wenn der,0“-Ring in den Griff einge-
fiihrt wird (Fig. 1B), wird der Nietdorn
abhdngig von der Drehrichtung des
Bohrfutterkopfs zuriickgezogen oder
ausgefahren, was inshesondere zum Festziehen der

in dem vorgebohrten Loch eingesetzten Nietmutter
erforderlich ist.

A HINWEIS

* Die GroBe des Nietdorns ist nach der GroBe der
Nietmutter zu wahlen. Die GroBe und Lange der
Nietmutter muss im Hinblick zum Durchmesser und
Tiefe der vorgebohrten Offnung gewahlt werden, sonst
ist eine ordnungsgemdfBe Verbindung der Bauteile nicht
gewahrleistet. Die Groe der Nietmutter muss dann
der GroRe entsprechen, die auf dem Nietdorn und am
Nietende in Form von z. B. M5, M6 usw. angegeben ist.

A HINWEIS

* Der Nietadapter darf nur mit den Nietdornen
und -klemmen verwendet werden, die mit die-
sem Nietadaptermodell geliefert werden. Die
Verwendung von Nietdornen und -klemmen fiir andere
Nietvorrichtungen ist nicht gestattet. Selbst wenn diese
in diesen Adapter eingeschraubt werden kdnnen, kann
der Nietadapter beschadigt werden.

Der Austausch des Nietdorns in den einzelnen

Verfahrensschritten ist in den Abbildungen 1Cbis

TH dargestellt.

a) Fiihren Sie den ,0"-Ring des Nietadaptergriffs geméR
Abb. 1B in den Griff ein.

b) Ldsen Sie mit dem Montageschliissel das Nietende
gemaB Abb. 1C.

¢) Schrauben Sie den Flansch gemaB Abb. 1D ab.
d) Entfernen Sie die Feder vom Nietdorn gemag Abb. 1E

e) Schrauben Sie mit dem Montageschliissel den
Nietdorn gemdR Abb. TF ab.

f) Schrauben Sie dann den Nietdorn mit der
GroBenbezeichnung entsprechend der GroBe der
Nietmutter in das Gewinde (Abb. 1G).

Befestigen des Nietadapters im Spannkopf des
Bohrmaschine (Abb. 2)

a) Fiihren Sie den ,0”-Ring des Nietadaptergriffs gema
Abb. 1B in den Griff ein.

Offnen Sie das Bohrfutter der Bohrmaschine und
schieben Sie den Sechskant des Nietadapters so weit
wie mdglich in das Spannfutter ein.

b

¢) Klemmen Sie dann das Bohrfutter fest, um den
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Nietadapter im Spannfutter ordnungsgemaR zu
sichern.

IV. Setzen der Nietmutter

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. Wenn das Nietdorngewinde gerissen ist, selbst
wenn das niedrigstmdgliche Bohrmoment eingestellt
ist, muss eine Bohrmaschine mit einem niedrigeren
Drehmoment ausgewahlt werden, da sich sonst das
Nietdorngewinde abnutzt.

A WARNUNG

a)

Fiir die Arbeitssicherheit ist es erforderlich, mit
Geschwindigkeiten <20 min-1zu arbeiten.

Stellen Sie den niedrigsten Gang an der Bohrmaschine ein
und regeln Sie die Geschwindigkeit sehr vorsichtig, indem
Sie den Betriebsschalter der Bohrmaschine driicken.

Ziehen Sie den ,0"-Ring des Nietadaptergriffs an den
Rand des Griffs, sieche Abb. 1A oder Abb. 3A.

Stellen Sie an der Bohrmaschine die niedrigste
Geschwindigkeit und Drehrichtung des Spannkopfs
nach rechts ein.

Halten Sie die Nietmutter mit einer Hand in der
Ausrichtung gemdR Abb. 3A und schrauben Sie die
Nietmutter mit langsamer Geschwindigkeit auf das
Gewinde des Nietdorns auf.

A HINWEIS

DE

Die Nietmutter muss mit dem gesamten Gewinde auf
den Nietdorn geschraubt werden, jedoch ohne festzu-
ziehen. Die Kraft, wenn Sie die Nietmutter zwischen
den Fingern halten, reicht aus, um auf den Nietdorn des
Adapters geschraubt zu werden.

A HINWEIS

Die Nietmutter muss in der Ausrichtung gemaR Abb. 3A
auf den Nietdorn geschraubt werden, da sie sonst nicht
auf den Nietdorn geschraubt werden kann.

d) Entfernen Sie dann den Spalt zwischen der auf dem

Dorn aufgeschraubten Nietmutter und dem Endstiick,
wenn Sie gleichzeitig den Spannkopf in Richtung nach
rechts drehen und der ,0"-Ring sich am Griffrand
befindet, siehe Abb. 3B.

Bei diesem Verfahren dreht sich der Nietdorn
(Adapterachse), gleichzeitig wird der Dorn jedoch
allmahlich in den Nietadapter eingefiihrt, wodurch
der Spalt zwischen der Nietmutter und dem

Endstiick gemdR Abb. 3B entfernt wird. Lassen Sie
den Spannkopf solange drehen, bis die Nietmutter
vollstandig auf dem Endstiick sitzt, wie in Abb.

3B gezeigt. Ziehen Sie dann alle Flansche und
Gewindeelemente des Nietadapters fest an.

Der Spalt kann auch durch Drehen des Spannkopfs nach
rechts mit dem im Griff eingesetzten ,0"-Ring entfernt
werden, wobei der Dorn allméhlich in den Nietadapter
eingefiihrt wird, ohne dass die Adapterachse sich dreht.
Sobald jedoch die Nietmutter am Endstiick aufliegt,
wird die Nietmutter sofort zusammengezogen, wobei
ein Reaktionsschlag entsteht und diese Arbeitsweise
gewisse Erfahrung erfordert, sodass wir empfehlen,
mit der ersten Methode zu beginnen.

Setzen Sie den ,0”-Ring des Nietadaptergriffs in
den Griff ein und setzen Sie die auf den Nietdorn
geschraubte Nietmutter in das vorgebohrte Loch in
der Achse ein, die durch die Mitte des vorgebohrten
Lochs verlauft (Abb. 3C).

A HINWEIS

f)

Die zu verbindenden Werkstoffe miissen ordnungsgemaf
gesichert sein, bevor die Nietmutter gesetzt wird.

Halten Sie den Griff des Nietadapters und den Griff der
Bohrmaschine ganz fest und nehmen Sie eine feste,
stabile Position ein, wobei der Nietadapter parallel zur
Achse positioniert ist, die durch die Mitte des vorgeho-
hrten Lochs verlauft, um die Nietmutter abzuziehen.
Driicken Sie vorsichtig den Betriebsschalter der
Bohrmaschine (Geschwindigkeit< 20 min™), wobei
der Spannkopf sich nach rechts dreht und somit die
Nietmutter zusammengezogen wird, siehe Abb. 3D.
Durch das Zusammenziehen der Nietmutter muss eine
feste Verbindung der Werkstoffe nach Abb. 3D erre-
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icht werden. Wenn das Gewinde des Nietdorns beim
Entfernen der Nietmutter aus der Nietmutter herausge-
rissen wird, muss ein niedrigeres Drehmoment einges-
tellt werden, um dies zu verhindern.

A WARNUNG

* Wenn die Nietmutter zusammen-
gezogen wird, wird eine Kraft auf
den Griff des Nietadapters ausgeiibt,

o)

/\ 360°

wobei die Tendenz besteht, dass sich
der Griff zur Seite auslenkt. Wenn der
Griff nicht festgehalten wird und die

Bohrmaschinengeschwindigkeit <20 TORQUES

U/ min nicht verwendet wird, kann der
Bediener durch den herausgeschleuderten Griff verletzt
werden.

g) Andern Sie dann die Drehrichtung des Spannkopfs
nach links, wobei der ,0“-Ring im Grif hinein-
geschoben ist (Abb. 3E/1), wodurch der Nietdorn
vom Nietadapter geschoben wird und ein Spalt zwis-
chen der gesetzten Nietmutter und dem Nietende
des Adapters entsteht, wodurch der Nietdorn
anschlieBend gemaf dem folgenden Verfahren von
der Nietmutter abgeschraubt werden kann. Ziehen
Sie dann den ,0"-Ring an die Kante des Griffs (Abb.
3E/2) und drehen Sie den Spannkopf in Richtung
nach links, um den den Nietdorn von der gesetzten
Nietmutter abzuschrauben (Abb. 3E).

V. Ergdnzende
Sicherheitshinweise

* Lesen Sie vor der Verwendung des Nietadapters sorgfal-
tig die Sicherheitshinweise in der Bedienungsanleitung
der Bohrmaschine, die wichtige Sicherheitshinweise fiir
die Arbeit mit der Bohrmaschine enthdlt.

* 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
von der Nietmutter mitgerissen werden.
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* 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 héhe-
re Temperatur erwdrmen. Seien Sie
besonders vorsichtig.

VI. 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 ist es empfoh-
len, 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.

e Zwecks einer Garantiereparatur wenden Sie sich
an den Héndler, bei dem Sie das Produkt gekauft
haben, der eine Reparatur in einer autorisierten
Servicewerkstatt der Marke Extol® sicherstellt. Im Falle
einer Nachgarantiereparatur wenden Sie sich direkt an
eine autorisierte Servicewerkstatt der Marke Extol® (die
Servicestellen finden Sie unter der in der Einleitung die-
ser Gebrauchsanweisung angefiihrten Internetadresse).

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

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

VIIl. Garantie und Service

 Zwecks einer Garantiereparatur wenden Sie sich
an den Handler, bei dem Sie das Produkt gekauft
haben, der eine Reparatur in einer autorisierten
Servicewerkstatt der Marke Extol® sicherstellt. Im Falle
einer Nachgarantiereparatur wenden Sie sich direkt an
eine autorisierte Servicewerkstatt der Marke Extol® (die
Servicestellen finden Sie unter der in der Einleitung die-
ser Gebrauchsanweisung angefiihrten Internetadresse).

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

* Eine kostenlose Garantiereparatur bezieht sich lediglich
auf Produktionsméngel des Produktes (versteckte
und offensichtliche) und nicht auf den Verschleif3 des
Produktes infolge einer iibermé&Rigen Beanspruchung
oder geldufiger Nutzung oder auf Beschédigungen des
Produktes durch unsachgemaBe Anwendung.




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.
Priimyslové zéna Piluky 244, 76001 Zlin, Czech Republic.

Date of issue: 4. 8.2020

I. Description — purpose of
ss drill, electric drill or pneumatic drill

use
* The Fortum® 4770664 Professional
for the installation of size M3, M4,
M5, M6, M8, M10, M12 rivet nuts , made from alumi-

Rivet Drill Adapter is designed to be
clamped in the chuck head of a cordle-

nium, steel and stainless steel. Pulling the rivet nut will
create a strong material joint.

* Thanks to its integrated handle, it is possible to use
the rivet drill adapter for rivet nuts of size of up to
M12 and, at the same time, this handle increases the
comfort during the installation of rivet nuts of smaller
dimensions since the handle helps to better cope with
the effects of the torsion force that is generated when
rivet nuts are pulled.

* The rivet drill adapter fully replaces a self-powered
riveter and since a drill is a standard piece of workshop
or household equipment, one can have the rivet drill
adapter as an supplementary drill accessory at a lower
purchase price than a dedicated electric or pneumatic
riveter.
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Il. Preparing for use

A WARNING

* Carefully 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 pro-
duct to somebody, include this user's manual with it.
Prevent this user's manual from being damaged. The
manufacturer takes no responsibility for damages or
injuries arising from use of the device that is in contra-
diction 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 are firmly
attached and check that no part of the tool is missing
from its place or damaged or incorrectly installed. Do
not use a tool with damaged or missing parts and have
it repaired or replaced at an authorised service centre
for the Extol® brand - see chapter Servicing and main-
tenance, or the website address at the introduction to
this user’s manual.

A arrenmion ‘
* During work, use certified eye and ear protection
with a sufficient level of protection and suitable

protective finger rubber gloves, e.g. half-dipped
in nitrile or polyurethane (PU). @

DRILL REQUIREMENTS

a) Requirements for max. torque values relative
to the size and material of the rivet nut.

A ATTENTION

* Table 1 presents the maximum permissible tightening
torque values for pulling rivet nuts with respect to their
material 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 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.
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TABLE OF REFERENCE TORQUES

(Torque measured at low rotation speeds below 20 rpm)

Dimensions Material Permitted max. Recommended Recommended
rivet rivet tightening torque minimum tightening minimum tightening
nut nut (Nm) torque of the drill (Nm) | torque of the drill (Ibf.ft)
Stainless steel (INOX) 15.7 28.3 20.9
M12
(SAE1/2-13) Steel (Steel) 14.8 26.6 19.6
Aluminium (ALU) 9 16.2 1.9
Stainless steel (INOX) 125 22.5 16.6
Ly Steel (Steel) n 19.8 14.6
(SAE 3/8-16) : :
Aluminium (ALU) 6.2 1.2 8.3
M8 Stainless steel (INOX) 1.8 213 15.7
(SAE 5/16- Steel (Steel) 10.8 19.5 144
1 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 17
M4
| . . .
(SAE10-32) Steel (Steel) 47 8.5 6.3
Aluminium (ALU) 13 24 1.8
Stainless steel (INOX) 3.8 6.9 51
M3
(SAE 8-32) Steel (Steel) 2.5 44 3.2
Aluminium (ALU) 1.0 1.9 14
Table 1
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b) Option to run the drill at a very low rotation
speed of < 20 rpm.

A WARNING

* Alow rotation speed is very important
for work safety. A low rotation speed
enables the user to better handle the
torsion forces, which are significant
particularly when pulling rivet nuts of
larger diameters. If necessary also set more suitable
conditions for the installation of rivet nuts, e.g. by
adjusting the position of the drill so that the rivet nut
is on the axis of the centre of the pre-drilled hole, etc.
When the rivet nut is pulled, the handle of the adapter
may be violently jolted out of the hand if not firmly
held in position, which may lead to an injury.

TORQUES

¢) Option to set max. permitted torque with
respect to the material and size of the rivet nut.

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 of sizes M3 and M4.
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 1. 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 torque of the
drill. In the event that the thread of the rivet
mandrel is torn out even when the lowest possi-
ble torque is set on the drill, it is necessary to
select a drill with a lower torque, otherwise the
rivet mandrel thread will become worn out.

* With respect to the above-described fact, the most pre-
ferable type of drill for use with the rivet drill adapter is
a cordless drill that enables the optimal torque to be set
based on the performance of practical tests and enables
operation at very low rotation speeds, which is impor-
tant for the safe use of the rivet drill adapter.
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A ATTENTION

* When a cordless drill is used for pulling the rivet nut, its
battery must be well charged, which is important par-
ticularly for larger 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 drill, despite having
a sufficiently large torque may not necessarily provide
the required performance.
Li-ion batteries 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 motor of the cordless
drill suddenly stopping. After a sufficiently long break the
supply of electrical current is renewed, however, it will
again stop suddenly when placed under load, which may
manifest itself while a rivet nut is being pulled.

A ATTENTION

* The torque value specified in the technical specifications
of the drill may not be precise and may be determined by
means of several possible methodologies with varying
uncertainty, and thus for the correct installation of a rivet
nut it is essential to first perform a practical test to verify
that the torque of the drill is sufficient.

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, other-
wise the tightening torque of the drill may not be
sufficient.

* In the event that the drill has a torque adjustment
setting and the tightening torque is insufficient even
when set to the highest possible tightening torque,
set it to drill mode (symbol of a drill bit on the torque
adjustment dial) - 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 nece-
ssary to select a drill with a higher torque.

A WARNING

* [tis forbidden to use the rivet drill adapter with
any type of percussion and impact power tools,
otherwise damage will result that is not covered
by free warranty repairs.
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lll. Replacement of

the rivet mandrel with
nosepiece with respect to
the size of therivet nut.

SIGNIFICANCE OF THE POSITION OF THE
»O” RING IN THE HANDLE

A ATTENTION

* The position of the ,0” ring in the handle is used to set
two different functions of the rivet drill adapter that are
necessary for installing rivet nuts.

* When the ,0” ring is extended on the edge
dle (fig. TA), the rivet mandrel turns togeth
chuck head of the drill, which is necessary f¢
in the rivet nut on to the rivet mandrel of tht-aua
install the nut and then for unscrewing an already
pulled rivet nut from the mandrel of the rivet drill
adapter.

* When the ,0” ring is inserted in the
handle (fig. 1B), the rivet mandrel slides
in or out depending on the rotation
direction of the chuck head of the drill,
which is necessary namely for pulling the rivet nut that
isinserted in a pre-drilled hole.

A ATTENTION

* The size of the rivet mandrel needs to be selected accor-
ding to the size of the rivet nut. The size and length of
the rivet nut must be selected to respect the diameter
and depth of the pre-drilled hole, otherwise the mate-
rial being joined will not be joined properly. The size of
the rivet nut must then correspond to the size marked
on the rivet mandrel and on the rivet nosepiece in the
form, e.g. M5, M6, etc.

A ATTENTION

* The rivet drill adapter may only be used with rivet man-
drels and nosepieces that are supplied with this rivet
drill adapter model. Using rivet mandrels and nosepie-
ces intended for other riveting devices is not permitted
even when it is possible to screw them into this adapter
as this could result in damage to the rivet drill adapter.

The replacement of rivet mandrels is described in
individual steps of the procedure in figures 1C to 1H.

a) Retract the ,0” ring on the handle of the rivet drill
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adapter into the handle as shown in fig. 1B.

b

Using an assembly wrench, screw out the rivet nose-
piece as shown in fig. 1C.

¢) Screw out the flange as shown in fig. 1D.

d

Take the spring off the rivet mandrel as shown in fig. 1E.

e) Using an assembly wrench, screw out the rivet man-
drel as shown in fig. 1C.

f) Then screw the rivet mandrel with the marked size
corresponding to the size of the rivet nut into the
thread (fig. 1G).

Clamping the rivet drill adapter into the chuck
head of a drill (fig. 2)

a) Retract the ,0” ring on the handle of the rivet drill
adapter into the handle as shown in fig. 1B.

b) Open the chuck of the drill and insert the hexagonal
shank of the rivet drill adapter fully into the chuck.

¢) Then firmly clamp the chuck of the drill to properly
secure the rivet drill adapter in the drill.

IV. Installing rivet nuts

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 man-
drel and causes wear to the internal parts of the adapter
that is not covered by free warranty repairs/replacement
of the rivet drill adapter. In the event that the thread of
the rivet mandrel is torn out even when the lowest possi-
ble torque is set on the drill, it is necessary to select a drill
with a lower torque, otherwise the rivet mandrel thread
will become worn out.

A WARNING

* For safe work, it is necessary to work at rotation speeds
of <20 rpm.

o Set the lowest speed level on the drill and very gently
control the speed by slightly pulling on the trigger.
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a) Pullthe 0" ring on the handle of the rivet drill adapter
to the edge of the handle, see fig. 1A or fig. 3A.

b) Set the lowest rotation speed on the drill and set the
rotation direction of the chuck head to right.

¢ Inone hand, hold the rivet nut pointing in the directi-
on shown in fig. 3A and at a low rotation speed screw
the rivet mandrel into the rivet nut.

A ATTENTION

* The rivet nut must be screwed on to the rivet mandrel
along its entire thread, however without being tighte-
ned fully, the force of holding the rivet nut between the
fingers is sufficient for screwing on to the rivet mandrel
of the adapter.

A ATTENTION

* The rivet nut must be screwed on to the rivet mandrel
in the orientation shown in fig. 3A, otherwise it will not
be possible to screw it on to the rivet mandrel.

d) Then eliminate the gap between the screwed on rivet
nut on the mandrel and the nosepiece while turning
the chuck head to the right with the ,0” ring on the
edge of the handle, see fig. 3B.

During this procedure, the rivet mandrel (axis of the
adapter) will rotate, but also at the same time the
mandrel will be gradually inserted into the rivet drill
adapter, by means of which the gap between the
rivet nut and the nosepiece is eliminated as shown in
fig. 3B. Allow the chuck head to rotate until the rivet
nut is completely naturally seated on the nosepiece as
shown in fig. 3B. Then firmly tighten all flanges and
threaded elements of the rivet drill adapter.

The gap can also be eliminated by the chuck head rota-
ting to the right with the 0" ring retracted in the handle,
whereby the mandrel is gradually inserted into the rivet
drill adapter without turning the axis of the adapter,
however, once the rivet nut is seated on the nosepiece,
the rivet nut will immediately start being pulled with

a generated reactive recoil and this procedure requires

a certain degree of experience and thus it is recommen-
ded to start with the first described method.

e) Retractthe,0” ring on the handle of the rivet drill
adapter into the handle and insert the rivet nut
screwed on the rivet mandrel into the pre-drilled
hole on the axis passing though the centre of the pre-
-drilled hole (fig. 3C).

A ATTENTION

f)

A WARNING

The joined materials must be safely secured prior to
installing rivet nuts.

Firmly grasp the handle of the rivet drill adapter

and the handle of the drill and assume a firm stable
posture, whilst for pulling nuts the rivet drill adapter
must be placed in line with the axis passing through
the centre of the pre-drilled hole.

By gently pulling the trigger of the drill (speed

< 20 rpm) whilst the chuck head rotates to the right
the rivet nut will be pulled, see fig. 3D. The pulling of
the rivet nut must achieve a firm joining of materials
as shown in fig. 3D. In the event that while the rivet
nut is being pulled, the thread of the rivet mandrel

is torn out from the rivet nut, it is necessary to set

a lower torque so that this does not happen.

When the rivet nut is pulled a force acts (o)
on the handle of the rivet drill adapter %/’)

with the tendency to deflect the handle A 3600
to the side. In the event that the handle

is not held firmly and the rotation speed
of < 20 rpm is not used, the user may be
injured by the handle being jolted out. ~ (TORQUES

g) Then change the turning direction of the chuck

head to the left with the ,0” ring retracted in the
handle (fig. 3E/1), whereby the rivet mandrel slides
out of the rivet adapter and a gap is created between
the installed rivet nut and the rivet nosepiece of the
adapter, which subsequently enables the rivet man-
drel to be screwed out of the rivet nut according to
the procedure provided below. Then extend the ,0”
ring to the edge of the handle (fig. 3E/2) and by tur-
ning the chuck head to the left, screw out the rivet
mandrel from the installed rivet nut (fig. 3E).
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V. Supplementary safety
instructions

* Prior to using the rivet drill adapter, carefully read the
safety instructions in the user’s manual for the drill,
which contains important safety instructions for wor-
king with the drill.

* 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 by the rivet nut.

* 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.

VI. Cleaning and
maintenance

 Remove the rivet drill adapter from the drill before clea-
ning and maintenance The rivet drill adapter is supplied
factory lubricated. After installing 2000 rivet nuts 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 warranty repairs of the product, please contact the
vendor from whom you purchased the product and they
will organise repairs at an authorised service centre
for the Extol® brand. For a post warranty repair, please
contact the authorised service centre of the Extol®
brand directly (you will find the repair locations at the
website at the start of this user’s manual).

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

o 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.

VIIl. Warranty and service

* For warranty repairs of the product, please contact the
vendor from whom you purchased the product and they
will organise repairs at an authorised service centre
for the Extol® brand. For a post warranty repair, please
contact the authorised service centre of the Extol®
brand directly (you will find the repair locations at the
website at the start of this user’s manual).

* 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.

Priimyslové zéna Piluky 244, 76001 Zlin, Repubblica Ceca.

Data di emissione: 4/ 8/ 2020

I. Caratteristica - scopo di
utilizzo

* 'adattatore per rivettatura profes-
sionale Fortum® 4770664 ¢ proge-
ttato per il bloccaggio nella testa del
mandrino di un trapano a batteria,
trapano elettrico o pneumatico per
applicazione di dadi per rivetti di dimensioni M3, M4,
M5, M6, M8, M10, M12 in alluminio, acciaio e acciaio
inossidabile. Serrando il dado per rivetti, viene creata
una connessione fissa dei materiali.

* Grazie all'impugnatura integrata, I'adattatore per
rivetti puo essere utilizzato per dadi per rivetti fino alla
dimensione M12 e allo stesso tempo |'impugnatura
aumenta il comfort di applicazione dei dadi per rivetti
pitt piccoli, poiché I'impugnatura aiuta ad affrontare
meglio gli effetti della forza torsionale.

* |'adattatore per rivettatura sostituisce completamente
|a rivettatrice semovente e poiché il trapano € un uten-
sile comune dell‘officina e delle attrezzature domesti-
che, 'adattatore per rivettatura puo essere utilizzato
come accessorio aggiuntivo al trapano e ad un prezzo
di vendita inferiore rispetto al prezzo di una rivettatrice
elettrica o pneumatica completa.

Il. Preparazione per l‘'uso

A AVVERTENZA

* Prima dell'uso, leggere tutte le istruzioni per I'uso
e conservarle con il prodotto in modo che I'operatore
possa familiarizzarsi con esse. Nel caso in cui il prodotto
viene prestato o venduto ad altro utilizzatore, fornire al
nuovo utilizzatore anche questo manuale di istruzioni.
Evitare il danneggiamento di questo manuale. Il pro-
duttore non é responsabile per danni o lesioni derivanti
dall‘uso di apparecchiature in contraddizione con
queste istruzioni. Familiarizzare con tuttii suoi controlli
e componenti prima di utilizzare il dispositivo. Prima
delluso, controllare che tutti i componenti siano fissati
saldamente e che nessuna parte del dispositivo manchi
in posizione, a meno che non sia danneggiata o installa-
tain modo improprio. Non utilizzare il dispositivo con
parti danneggiate o mancanti e farlo riparare o sostitui-
re da un centro di assistenza Extol® autorizzato - vedere
il capitolo Assistenza e manutenzione o il sito Web
all'inizio del manuale.

A AVVERTENZA .
* Durante il lavoro, utilizzare occhiali protettivi cer-
tificati, protezioni per I'udito con un livello di pro-
tezione sufficiente e guanti protettivi in gomma
per le dita adatti, ad esempio parzialmente @
immersi o ricoperti in nitrile o poliuretano (PU).

REQUISITI PER IL TRAPANO

a) Requisiti per il valore massimo di coppia rispe-
tto alla dimensione e al materiale del dado di
serraggio.

A AVVERTENZA

* La tabella 1 mostra i valori di serraggio (coppia) massi-
mi consentiti per serrare il dado per rivetti rispetto al
suo materiale e alle sue dimensioni. Applicazione di
una coppia pil elevata comporta spesso lo strappo
della filettatura del mandrino di rivettatura dal dado
per rivetti (specialmente per i dadi del rivetto piccolo)
e il conseguente danneggiamento della filettatura del
mandrino di rivettatura.




TABELLA DELLE COPPIE DI RIFERIMENTO

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

Dimensione Materiale Coppia diserraggio | Coppia diserraggio 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
iaio (Steel
(SAE1/2-13) Acciaio (Steel) 14,8 26,6 19,6
Alluminio (ALU) 9 16,2 19
Acciaio inossidabile (INOX) 12,5 22,5 16,6
M10
iaio (Steel 6
(SAE3/8-16) Acciaio (Steel) n 19,8 14,
Alluminio (ALU) 6,2 1,2 83
M8 Acciaio inossidabile (INOX) 1,8 21,3 15,7
(SAE 5/16- Acciaio (Steel) 10,8 19,5 14,4
18) Alluminio (ALU) 6 10,8 8,0
Acciaio inossidabile (INOX) 1,2 20,2 14,9
M6
iaio (Steel 3
(SAE 1/4-20) Acciaio (Steel) 10 18,0 13,
Alluminio (ALU) 5,6 10,1 74
Acciaio inossidabile (INOX) 10,4 18,8 13,9
M5
iaio (Steel
(SAE 10-24) Acciaio (Steel) 9 16,2 1,9
Alluminio (ALU) 45 8,1 6,0
Acciaio inossidabile (INOX) 58 10,5 11
M4
iaio (Steel 3
(SAE10-32) Acciaio (Steel) 47 8,5 6,
Alluminio (ALU) 13 24 18
Acciaio inossidabile (INOX) 3,8 6,9 51
M3
iaio (Steel
(SAE 8-32) Acciaio (Steel) 2,5 44 3,2
Alluminio (ALU) 1,0 19 14
Tabella 1
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* Nella colonna “Coppia di serraggio minima consigliata

per il trapano” sono specificati i valori di coppia che

il trapano dovrebbe essere in grado di raggiungere,
che sono valori di coppia che non vengono utilizzati
per il materiale del dado per rivetti della dimensione
specificata, ma esprimono la “forza di perforazione”
consigliata per la coppia massima consentita non ha
sovraccaricato il motore del trapano.

b) Le possibilita operative del trapano a velocita
molto basse < 20 min™.

A AVVERTENZA

* Le basse velocita operative sono molto
importanti per la sicurezza sul lavoro.
Le basse velocita operative consentono
di affrontare meglio gli effetti delle
forze torsionali, che sono importanti
soprattutto quando vengono serrati i dadi di diametro
maggiore ed eventualmente anche per impostazione
delle condizioni piu idonee per I'alloggiamento del
dado per rivetti, ad esempio per regolare la posizione
della punta in modo che il dado per rivetti sia al centro
del foro preforato, ecc. Una volta serrato il dado per
rivetti, la maniglia dell’adattatore puo essere proiettata
con forza se non viene tenuta saldamente, cio potrebbe
causare lesioni.

TORQUES

¢) Possibilita di impostare la coppia massima
ammissibile rispetto al materiale e alla dimen-
sione del dado per rivetti.

A AVVERTENZA

* Per I'applicazione del dado per rivetti & necessario avere
una coppia sufficiente per serrare correttamente il dado
per rivetti, ma e anche necessario assicurarsi che non
venga strappata la vite del mandrino di rivettatura dalla
filettatura del dado per rivetti, con conseguente danne-
ggiando della filettatura del mandrino di rivettatura. Lo
strappo della vite di rivettatura dal dado per rivetti avvie-
ne spesso con i dadi del rivetto di piccole dimensioni,
specialmente con le dimensioni M3 e M4. Per impostare
la coppia corretta rispetto al materiale e alle dimensioni
del dado per rivetti & necessario eseguire prove pra-
tiche rispetto ai valori di coppia di serraggio massimi
ammissibili specificati in Tabella 1. Lo strappo della
vite del mandrino di rivettatura dalla filettatura
dal dado per rivetti non é un difetto dell'adatta-
tore dirivettatura, ma é causato da una coppia

troppo elevata del trapano. Se la vite filettata del
mandrino per rivettatura viene strappata anche
quando é impostata la coppia di foratura piti bassa
possibile, & necessario selezionare una punta con
una coppia inferiore, altrimenti la filettatura del
mandrino del rivetto si usura.

* In considerazione di quanto sopra, il miglior tipo di
trapano da utilizzare con un adattatore per rivetti @ un
trapano a batteria che consente impostazione di una
coppia ottimale in base alle prove pratiche esequite
e consente il funzionamento a velocita molto basse, cio
e importante per un utilizzo sicuro dell’adattatore per
rivettatura.

A AVVERTENZA

* Se viene utilizzato un trapano a batteria per il serraggio
del dado per rivetti, la batteria deve essere sufficiente-
mente carica. Questo é particolarmente importante per
i dadi dei rivetti piu grandi. Il carico comporta maggior
assorbimento di corrente e se la batteria non é sufficien-
temente carica o ha una piccola capacita in mAh a causa
dell'usura, potrebbe non coprire sufficientemente il
consumo di corrente e il trapano, nonostante di avere una
coppia sufficiente potrebbe non funzionare bene.
Le batterie agli ioni di litio hanno una protezione
elettronica integrata contro la scarica completa che
comporta il danneggiamento della batteria stessa. La
funzione di questa protezione interrompe il rifornimen-
to dell'energia alla batteria e immediato arresto del
motore del trapano. Dopo una pausa sufficientemente
lunga, I'alimentazione viene ripristinata e poi impro-
vvisamente interrotta di nuovo sotto carico, cio si puo
vedere anche durante il serraggio del dado per rivetti.

A AVVERTENZA

* |l valore di coppia indicato nelle specifiche tecniche del
trapano potrebbe non essere preciso e puo essere speci-
ficato con diversi metodi possibili con diversa incertez-
za, quindi & prima necessario eseguire prove pratiche
per verificare che la coppia di foratura sia sufficiente
per posizionare correttamente il dado di rivettatura.

A AVVERTENZA PER LE IMPOSTAZIONI
DEL TRAPANO
* Impostare sempre la velocita pit bassa del trapano,
poiché la coppia & maggiore a velocita inferiori, altri-
menti la coppia di serraggio del trapano potrebbe non
essere sufficiente.
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* Se il trapano consente diimpostare la modalita operati-
va di serraggio e la coppia di serraggio non sara suffici-
ente anche quando s'imposta la coppia di serraggio pit
alta possibile, impostare la modalita operativa di fora-
tura (il simbolo del trapano sull‘anello, con gradi della
coppia) - questa impostazione & standard per i trapani
a batteria. Se la coppia di serraggio non & sufficiente
anche quando s'imposta la modalita operativa di
foratura, & necessario selezionare un trapano con una
coppia maggiore.

A AVVERTENZA
* Non é consentito utilizzare I'adattatore per

rivettatura con alcun tipo utensile a percussione,

altrimenti verra danneggiato, con invalidita
della riparazione gratuita in garanzia.

l1l. Sostituzione del
mandrino di rivettatura
con un terminale a causa
delle dimensioni del dado
di rivettatura

SIGNIFICATO DELLA POSIZIONE “0”
SULL'ANELLO NELLA MANIGLIA

A AVVERTENZA

* La posizione “0” sullanello nell‘impugnatura serve per
impostare due diverse operazioni dell’adattatore per
rivettatura necessarie per il montaggio del dado per
rivetti.

* Con anello “0” ring esteso fino al bordo dell
(fig. 1A), il mandrino di rivettatura viene rug
me alla testa del mandrino del trapano, cio
per avvitare il dado per rivetti sul mandrino urrrv
tura dell’adattatore per alloggiare il dado e quindi svi-
tare il dado per rivetti gia retratto dal mandrino della-
dattatore per rivettatura.

* Con anello“0“ring inserito nella maniglia (fi
mandrino di rivettatura viene inserito o allu
secondo il senso di rotazione della testa del
portapunta, cio & necessario in particolare pe
ggio del dado per rivetti inserito nel foro preforato.

A AVVERTENZA
o La dimensione del mandrino di rivettatura deve essere
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selezionata in base alla dimensione del dado per rivetti.
La dimensione e la lunghezza del dado per rivetti deve
essere scelta in base al diametro e alla profondita del
foro preforato, altrimenti il materiale unito non sara
unito correttamente. La dimensione del dado per rivetti
deve quindi corrispondere alla dimensione contrasseg-
nata sul mandrino di rivettatura e sull'estremita del
rivetto, ad esempio M5, M6 ecc.

A AVVERTENZA

o ['adattatore per rivettatura puo essere utilizzato solo
con i mandrini di rivettatura ed i terminali, forniti in
dotazione a questo modello dell’adattatore di rivetta-
tura. Non & consentito I'uso di mandrini di rivettatura
e terminali destinati ad altri dispositivi di rivettatura,
anche se possono essere avvitati in quest’adattatore,
poiché cid potrebbe comportare il danneggiamento
dell’adattatore di rivettatura.

La sostituzione del mandrino di rivettatura nelle
singole fasi del processo @ rappresentata nelle
Figureda 1Ca 1H.

a) Inserire I'anello “0“ring della maniglia dell'adattatore
per rivettatura nella maniglia secondo la fig. 1B.

b

Utilizzare la chiave di montaggio per svitare I'estre-
mita del rivetto secondo la fig. 1C.

¢) Svitare la flangia secondo la fig. 1D.

d) Rimuovere la molla dal mandrino di rivettatura
secondo la fig. 1E

e) Utilizzare la chiave di montaggio per svitare il man-
drino di rivettatura secondo la fig. 1F

f) Nella vite (fig. 1G) quindi avvitare il mandrino di
rivettatura con la sigla della dimensione in base alla
dimensione del dado di rivettatura.

Il fissaggio dell'adattatore per rivettatura alla
testa del mandrino del trapano (Fig. 2)

a) lanello “0”ring della maniglia dell’adattatore per
rivettatura nella maniglia secondo la fig. 1B.

b

Aprire il mandrino del trapano e inserire I'esagono
dell’adattatore per rivettatura fino in fondo.

¢)  Dopo bloccare saldamente il mandrino del trapano in modo
tale dafissare I'adattatore per rivettatura nel mandrino.



IV. Montaggio del dado
per rivetti

A AVVERTENZA

* Perimpostare la coppia ottimale e imparare regolar-
mente la metodologia di lavoro con |'adattatore per
rivettatura, eseguire prima delle prove pratiche su un
campione di materiale. All'inizio impostare una coppia
inferiore e aumentarla successivamente se & insufficien-
te. Impostazione di una coppia troppo alta comportere-
bbe lo strappo della vite del mandrino di rivettatura dal
dado per rivetti, cio danneggerebbe anche la filettatura
del mandrino del rivetto e comporterebbe l'usura delle
parti interne dell’adattatore senza possibilita di richie-
dere la riparazione/sostituzione gratuita dell‘adattatore
per rivettatura. Se la vite filettata del mandrino per
rivettatura viene strappata anche quando & impostata
la coppia di foratura piu bassa possibile, & necessario
selezionare una punta con una coppia inferiore, altri-
menti la filettatura del mandrino del rivetto si usura.

A avvertenza
* Per la sicurezza sul lavoro & necessario lavorare a velo-
Cita < 20 min™.

* Impostare la marcia pili bassa sul trapano e controllare
la velocita molto delicatamente premendo l'interrutto-
re di funzionamento del trapano.

a) Tirare I'anello “0"ring della maniglia dell‘adattatore
per rivettatura fino al bordo della maniglia, vedere la
fig. 1A o fig. 3A.

b) Impostare sul trapano la velocita e la direzione di
rotazione pill basse della testa del mandrino a destra.

¢ Inunamano tenere il dado per rivetti nell‘orien-
tamento mostrato in fig. 3A e avvitare con bassa
velocita il dado per rivetti sulla vite del mandrino di
rivettatura.

A AVVERTENZA

* || dado per rivetti deve essere avvitato sul mandrino per
rivettatura con tutto il filetto, pero senza essere serrato
completamente; la forza con cui il dado viene tenuto tra
e dita & sufficiente per I'avvitamento sul mandrino del
rivetto dell'adattatore.

A AVVERTENZA

* |l dado per rivetti deve essere avvitato sul mandrino
nell‘orientamento secondo la fig. 3A, altrimenti non
sara possibile avvitarlo sul mandrino per rivettatura.

d) Successivamente eliminare lo spazio tra il dado per
rivetti avvitato sul mandrino e il pezzo terminale ruo-
tando la testa del mandrino verso destra con I'anello
“0“ring sul bordo dell‘impugnatura, vedere la fig. 3B.
Durante questa procedura, il mandrino di rivettatura
('asse adattatore) ruotera, ma allo stesso tempo il man-
drino si spostera gradualmente nelladattatore di rivetta-
tura, rimuovendo cosi lo spazio tra il dado di rivettatura
e l'elemento terminale secondo la fig. 3B. Lasciare ruotare
|a testa del mandrino fino a quando il dado per rivetti
si appoggia naturalmente sulla parte terminale come
mostrato in fig. 3B. Dopo serrare saldamente tutte le
flange ed elementi filettati dell'adattatore di rivettatura.
Lo spazio puo essere eliminato anche ruotando la
testa del mandrino verso destra con |'anello “0"ring
inserito nell'impugnatura, cio consente il graduale
inserimento del mandrino nell’adattatore per rivetta-
tura senza far ruotare I'asse dell'adattatore, ma non
appena il dado per rivetti si appoggia sull’estremita,
il dado per rivetti viene immediatamente retratto per
formare una reazione e questa procedura richiede una
certa esperienza dell‘operatore, percio consigliamo di
iniziare con il primo metodo descritto.

e) Inserire I'anello “0“ring della maniglia dell'adattatore per
rivettatura inserire nell'impugnatura e inserire il dado per
rivetti avvitato sul mandrino nel foro preforato nell‘asse
passante per il centro del foro preforato (Fig. 3).

A AVVERTENZA
* | materiali uniti devono essere fissati saldamente prima
del montaggio del dado per rivetti.

f) Afferrare saldamente il manico dell’adattatore per
rivetto e I'impugnatura del trapano e assumere una
posizione ferma e stabile, con I'adattatore per rivetto
posizionato parallelamente all‘asse che passa attra-
verso il centro del foro preforato.

Premendo delicatamente I'interruttore del trapano
(velocita < 20 min™) mentre si gira la testa del man-
drino verso destra, il dado per rivetti viene serrato,
vedere fig. 3D. Serrando il dado per rivetti deve
essere raggiunto un fisso collegamento dei materiali
secondo la fig. 3D. Se la filettatura del mandrino del
rivetto viene strappata dal dado per rivetti durante

...ﬂ.['ém.ﬂ'd............ IT




il serraggio del dado, & necessario impostare una
coppia inferiore per evitare quest‘inconveniente.

A AVVERTENZA

* Durante il serraggio della vite per rivetti
viene applicata una forza all'impugna-
tura dell’adattatore per rivettatura con
la tendenza dell‘inclinazione della mani-
glia verso un lato. Se la maniglia non &
tenuta saldamente non viene utilizzata
la velocita di foratura <20 min”, esiste il
rischio di lesioni all‘operatore a causa di
proiezione della maniglia.

Kl

/\ 360°

TORQUES

g) Quindi cambiare il senso di rotazione della testa
del mandrino verso sinistra con I'anello “0“ring
inserito nella maniglia (fig. 3E/1), cio comporta
I'estrazione del mandrino del rivetto dall‘adattatore
per rivettatura e si ottiene uno spazio tra il dado per
rivetti alloggiato e I'estremita del rivetto delladatta-
tore e sara possibile svitare il mandrino del rivetto dal
dado per rivetti secondo la sequente procedura. Dopo
tirare Ianello “0“ring fino al bordo della maniglia
(fig. 3E/2) e ruotando la testa del mandrino verso
sinistra, svitare il mandrino del rivetto dal dado per
rivetti alloggiato in posizione (fig. 3E).

V. Istruzioni di sicurezza
aggiuntive

* Prima di utilizzare I'adattatore di rivettatura, leggere
attentamente le istruzioni di sicurezza nel manuale di
istruzioni del trapano che contiene importanti istruzioni
di sicurezza per il lavoro con il trapano.

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

* Assicurarsi che parti larghe degli indumenti, catene,
capelli lunghi, guanti, ecc. non si avvicinino al luogo di
lavoro, poiché potrebbero essere impigliate dal dado
per rivetti.

* Non utilizzare I'adattatore per rivetta-
tura per fissare le linee elettriche,
poiché esiste il rischio del danneggia-
mento dell‘isolamento del cavo e con-
tatto con |a tensione pericolosa per la vita sulle parti
metalliche dell'utensile, il che potrebbe causare scosse
elettriche all‘operatore.
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* Quando si lavora con I'adattatore per
rivettatura per un lungo periodo, il
corpo dell‘adattatore per rivettatura
puo riscaldarsi a una temperatura pil
elevata, prestare particolare attenzione.

VI. Pulizia e manutenzione

* Rimuovere |'adattatore per rivettatura dal trapano
prima della pulizia e della manutenzione. L'adattatore
per rivettatura viene fornito lubrificato dalla fabbrica.
Dopo applicazione di 2000 dadi per rivetti, si consiglia
dilubrificare I'adattatore per rivetti con adeguato gras-
50 per macchine (vaselina per macchine).

* Non utilizzare solventi organici o detergenti corrosivi.
Impedire che acqua o altri liquidi entrino nell‘adattato-
re dirivettatura.

* |n caso di necessita della riparazione in garanzia del
prodotto, contattare il rivenditore da cui é stato acqui-
stato il prodotto. Il rivenditore assicura la riparazione
presso un centro di assistenza autorizzato Extol®. Per
|a riparazione post-garanzia, contattare direttamente
un centro di assistenza Extol® autorizzato (i punti di
assistenza sono disponibili sul sito Web all‘inizio del
manuale).

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




VIl. Immagazzinaggio

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

VIIl. Garanzia e assistenza

* In caso di necessita della riparazione in garanzia del
prodotto, contattare il rivenditore da cui é stato acqui-
stato il prodotto. Il rivenditore assicura la riparazione
presso un centro di assistenza autorizzato Extol®. Per
la riparazione post-garanzia, contattare direttamente
un centro di assistenza Extol® autorizzato (i punti di
assistenza sono disponibili sul sito Web all'inizio del
manuale).

* || prodotto & coperto da garanzia di 2 anni dalla data di
vendita a norma di legge. Nel caso in cui I'acquirente cio
richieda, il venditore & tenuto a fornire all‘acquirente le
condizioni di garanzia (diritti derivanti da prestazioni
difettose) in forma scritta.

* Lariparazione in garanzia gratuita si applica solo ai
difetti di fabbricazione del prodotto (difetti nascosti ed
esterni) e non copre I'usura del prodotto a causa di un
carico eccessivo o un uso normale o danni al prodotto
causati da un 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.

Si tiene 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.

Prlimyslova zéna Pfiluky 244, 76001 Zlin, Republica Checa.

Fecha de la edicion: 4.8.2020

l. Caracteristica - fin del
uso

o El adaptador profesional de remaches
Fortum® 4770664 se destinaa la
fijacion en la cabeza del mandril de
taladrado acumulador o taladrado
eléctrico para ser utilizado como
remachadora para asentar tuercas de remache de tama-
fio M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12 de aluminio, acero
y acero inoxidable. Con la extraccion de la tuerca de
remache se forma la unién fija de los materiales.

* Gracias al agarre integrado, el adaptador remachador
se puede utilizar para tuercas remachadoras de tamafo
hasta M12, a la vez, el agarre mejora la comodidad del
asentamiento de las tuercas remachadoras, ya que el
agarre ayuda a dominar mejor los efectos de la fuerza
de torsién que surge durante la extraccion de la tuerca.

* El adaptador remachador sustituye completamente
la remachadora con accionamiento propio y, como el
taladro es parte comun del equipamiento del tallery
hogar, es posible tener el adaptador remachador como
accesorio complementario del taladro por un precio de
compraventa mas bajo que la remachadora completa
con el accionamiento eléctrico o neumético.
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Il. Preparacion al uso

A ADVERTENCIA

* Antes del uso lea todo el manual de uso y déjelo adjun-
to al producto para consultas posteriores del operador.
Si presta o vende el producto a cualquiera, adjunte
este manual de uso. Evite un dafio de este manual. El
fabricante no es responsable por dafios o lesiones de
personas ocurridos en relacién con el uso del equipo
que esté en contradiccion con este manual. Antes de
usar del equipo, conozca todas sus partes y elementos
de mando. Antes del uso revise la fijacion de todos los
componentes y compruebe que ninguna parte del equi-
po falte en su puesto o no esté dafiada o mal instalada.
No utilice el equipo con partes dafiadas o faltantes
y asegure su reparacion en el taller autorizado de la
marca Extol®- véase el capitulo Servicio y mantenimien-
to o el sitio web en la introduccion del manual.

A AVISO

* Durante el trabajo utilice protectores certifica-
dos de la vista y del oido con el nivel suficiente
de la proteccién y adecuados guantes de caucho @

con dedos, por ejemplo, semi-impregnados en @
nitrilo o poliuretano (PU).
REQUERIMIENTOS DEL TALADRO
a) Requerimientos del valor maximo del momen-
to de torsion respecto al tamaio y material de
la tuerca remachadora

A AVISO

* Enlatabla 1se indican los méaximos valores permitidos
del momento de apriete (torsion) para la extraccion de
la tuerca remachadora respecto al material y tamafio
de la misma. Con el uso de un momento de torsion
mas grande a menudo se arranca la rosca del mango
remachador de |a tuerca remachadora (sobre todo, en
tuercas remachadoras pequenas), lo que dafia la rosca
del mango remachador.

* En la columna , Minimo momento de torsion recomen-
dado del taladro” se indican valores de momentos de
torsion que deberia alcanzar el taladro, que son valores
de momentos que no se utilizarén para el material de
a 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.
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Max.

TABLA DE MOMENTOS DE TORSION DE REFERENCIA

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

Dimension | Material de Méximo par parn(Ai:en;?r(:ete parn:‘i:en;?r(i)ete
tuehr c: tuehr cz de apne(t;rz;ermltldo recomendado del taladro | recomendado del taladro
remachadora| remachadora (Nm) (Ibfft)
Inoxidable (INOX) 15,7 283 209
M12
Acero (Steel 438 26,6 19,6
(SAE1/2-13) | Aero Bteed b
Aluminio (ALU) 9 16,2 1,9
Inoxidable (INOX) 12,5 22,5 16,6
M10
Acero (Steel 19,8 14,6
(SAE 3/g-16) | Aero Gteel) M
Aluminio (ALU) 6,2 1,2 8,3
M8 Inoxidable (INOX) 1,8 213 15,7
(SAE5/16- | Acero (Steel) 10,8 19,5 14,4
18) Aluminio (ALU) 6 10,8 8,0
Inoxidable (INOX) 1,2 20,2 14,9
M6
Acero (Steel 18,0 133
(SAE 1/4-20) | Acero Gteel) 10
Aluminio (ALU) 5,6 10,1 74
Inoxidable (INOX) 10,4 18,8 13,9
M5
A Steel 9 16,2 1,9
(SAE 10-24) | AeeroSteel)
Aluminio (ALU) 45 8,1 6,0
Inoxidable (INOX) 58 10,5 77
M4
A Steel 8,5 6,3
(SAE 10-32) cero (Steel) 4,7
Aluminio (ALU) 13 24 1,8
Inoxidable (INOX) 3,8 6,9 51
M3
A Steel 5 44 3,2
(SAE8-32) cero (Steel) 2,
Aluminio (ALU) 1,0 1,9 14

...Hlllllllllllllll

Tabla 1
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b) Posibilidad de operar el taladro con revolucio-
nes muy bajas < 20 min™.

A ADVERTENCIA

* Revoluciones hajas son muy importantes
para la sequridad del trabajo. La revolucio-
nes bajas permiten enfrentarse mejor a los
efectos de las fuerzas de torsion que son
importantes, sobre todo, al extraer tuercas de mayor didme-
troy, si procede, también ajustar condiciones mds conveni-
entes para el asentamiento de la tuerca remachadora, por
ejemplo, ajustar la posicion del taladro para que la tuerca
remachadora esté en el eje del centro del orificio taladrado
con antelacidn, etc. En cuanto se extraiga la tuerca, puede
ocurrir un salto brusco del agarre del adaptador que no sea
aguantado firmemente, lo que puede ocasionar una lesidn.

TORQUES

¢) Posibilidad del ajuste del maximo momento
de torsion respecto al material y tamaio de la
tuerca remachadora.

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
facilmente de la tuerca en tuercas pequefias, sobre todo,
de tamarfios M3 y M4. Para ajustar el momento de torsion
correcto, respecto al material y tamafo de la tuerca
remachadora, es indispensable hacer pruebas précticas
en cuanto los maximos valores permitidos del par de
apriete segun la tabla 1. Arrancar la rosca del mango
remachador de la rosca de la tuerca remachadora
no significa defecto del adaptador remachador,
sino un momento de torsion demasiado grande del
taladro. Si se arranca la rosca del mango remacha-
dor, aunque se haya ajustado el momento de tor-
sion mas bajo del taladro, es indispensable utilizar
un taladro con el momento atin mas bajo, si no, se
desgastara la rosca del mango remachador.

Considerando lo antes indicado, el mejor tipo del taladro
para el uso con el adaptador remachador parece ser un
taladro con acumulador que permita ajustar el momento
de torsién dptimo seguin pruebas précticas realizadas y per-
mita el funcionamiento con revoluciones muy bajas, que es
importante para el uso sequro del adaptador remachador.
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A AVISO

* Sise usa el taladro con acumulador para la extraccion
de |a tuerca remachadora, la bateria debe estar muy
cargada, que es importante, sobre todo, para tuercas
remachadoras mds grandes. Durante la carga se toma la
maxima corriente y si la bateria no estd bastante carga-
da o tiene poca capacidad en mAh también en consecu-
encia del desgaste, no tiene que cubrir suficientemente
el consumo de la corriente y el taladro, aunque tenga
el momento de torsién bastante grande, puede que no
funcione adecuadamente.

Las baterias Li-ion disponen de la integrada proteccién
electronica contra la descarga completa que les hace
dafio. Esta proteccion se manifiesta de tal modo que en
un momento, la bateria de pronto deja de suministrar la
corriente y el funcionamiento del motor del taladro con
acumulador se para. Después de una pausa adecuada, el
suministro de la corriente se recupera, pero con la carga
vuelve a pararse, que se puede manifestar también
durante la extraccion de la tuerca remachadora.

A AVISO

o El valor del momento de torsion que se sefiala en la
especificacién técnica del taladro no tiene que ser
exacto y puede ser determinado por varios métodos
posibles con otra incertidumbre, por eso es indispensa-
ble primero hacer pruebas précticas para verificar si el
momento de torsién del taladro es suficiente para el
asentamiento correcto de la tuerca remachadora.

A AVISO PARA EL AJUSTE DEL TALADRO

o Siempre ajuste la velocidad minima de revoluciones del
taladro, ya que vale que con las revoluciones mas bajas,
|a fuerza de torsion es mas grande, si no, el momento
de apriete del taladro puede ser insuficiente.

o Si el taladro cuenta con la posibilidad del ajuste del
modo de trabajo de apriete 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 torsi-
0n) - esta opcion del ajuste es estandar en taladros acu-
muladores. 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.

" = = ®§ = = ®E ®E ®E E ®E ®E E ®E = = B B
=i [



A ADVERTENCIA

* Es inadmisible usar el adaptador remachador con
cualquier tipo de herramienta de impacto, si no,
se deterioraria sin derecho a la reparacion gratu-
ita de garantia.

lll. Cambio del mango
remachador con la
terminal segun el tamaiio
de la tuerca remachadora

SIGNIFICADO DE LA POSICION DEL ANILLO
»O"” EN EL AGARRE

A AVISO

* Con la posicion del anillo ,0” en el agarre se ajustan dos
acciones diferentes del adaptador remachador que son
indispensables para asentar la tuerca remachadora.

* Con el anillo 0" alargado al borde del agarr
el mango remachador gira junto con la cabe
dril del taladro, lo que es indispensable parg
tuerca remachadora en el mango remachadoru
tador para asentar la tuerca y después para desenroscar
la tuerca remachadora ya extraida del mango del adap-
tador remachador.

* Con el anillo ,0” insertado en el mango
(fig. 1B), el mango remachador se inserta
0 sale en dependencia del sentido de las
revoluciones de la cabeza del mandril
del taladro, que es indispensable, sobre todo, para la
extraccion de la tuerca remachadora insertada en el
orificio taladrado con antelacion.

A AVISO

* El tamafio del mango remachador se tiene que selecci-
onar segun el tamafio de la tuerca remachadora. El
tamao y longitud de la tuerca remachadora se debe
seleccionar segun el didmetro y profundidad del orificio
preparado en el material a unir, si no, el material a unir
no se fijard bien. Al tamafio de la tuerca remachadora le
tiene que corresponder el tamafio marcado en el mango
remachador y en el terminal remachador en forma de
M5, M6, etc.

A AVISO

* El adaptador remachador se puede usar solamente con
mangos y terminales remachadores suministrados con
este modelo del adaptador remachador. El uso de man-
gos y terminales remachadores que estén destinados a
otros equipos remachadores no se permite, aunque se
puedan enroscar en este adaptador, ya que el adapta-
dor remachador podria dafarse.

El cambio del mango remachador se muestra en los
diferentes pasos del procedimiento en las figuras
1Chasta 1H.

a) Inserte el anillo 0" del agarre del adaptador rema-
chador en el agarre segin fig. 1B.

b) Con la llave de montaje desenrosque el terminal
remachador segtn fig. 1C.

¢) Desenrosque la brida segun fig. 1D.
d) Del mango remachador quite el resorte sequn fig. 1E

b) Con la llave de montaje desenrosque el mango rema-
chador segun fig. 1F.

f) Enlarosca (fig. 1G) enrosque después el mango
remachador con el tamafio marcado segun el tamafio
de la tuerca remachadora.

Fijacion del adaptador remachador en la cabeza del
mandril del taladro (fig. 2)

a) Inserte el anillo ,0” del agarre del adaptador rema-
chador en el agarre segin fig. 1B.

b) Abra el mandril del taladro e inserte en el mandril el
hexdgono del adaptador remachador hasta el tope.

) Después cierre en fijo el mandril del taladro de modo
que el adaptador remachador quede bien asegurado
en el mandril.

IV. Asentamiento de 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 précticas con una muest-
ra del material. Primero ajuste el momento de torsion
mas bajo que aumente si no es suficiente. Ajustando
un momento de torsion demasiado alto, se arranca la
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rosca del mango remachador de la tuerca remachadora,
que también dafa la rosca del mango remachador y
desgasta las piezas interiores del adaptador sin derecho
ala reparacién/cambio gratis de garantia del adaptador
remachador. Si se arranca la rosca del mango remacha-
dor, aunque se haya ajustado el momento de torsion
mas bajo del taladro, es indispensable utilizar un talad-
ro con el momento adn més bajo, si no, se desgastard la
rosca del mango remachador.

A ADVERTENCIA

a)

Para el trabajo seguro es indispensable trabajar con las
revoluciones < 20 min™.

En el taladro ajuste el grado de velocidad més bajo
y regule suavemente las revoluciones apretando el
conector de funcionamiento del taladro.

Saque el anillo ,0” del agarre del adaptador remacha-
dor al borde del agarre, véase fig. 1A o fig. 3A.

En el taladro ajuste las revoluciones mds bajas y el
sentido de las revoluciones de la cabeza del mandril
ala derecha.

En una mano aguante la tuerca remachadora con

la orientacion segun fig. 3A y, con revoluciones
pequeias, enrosque en la rosca del mango remacha-
dor la tuerca remachadora.

A AVISO

La tuerca remachadora debe estar enroscada en la rosca
del mango remachador con la rosca completa, pero sin
apriete fijo; la fuerza de aguantar la tuerca entre los
dedos es suficiente para el enroscado en el mango del
adaptador remachador.

A AVISO

d)

ES

La tuerca remachadora se tiene que enroscar en el
mango remachador en la orientacion segin fig. 3, si
no, no serd posible enroscarla en el mango.

Después elimine el espacio entre la tuerca enroscada
en el mango y el terminal girando la cabeza del
mandril a la derecha con el anillo ,0” al borde del
agarre, véase fig. 3B.

Con este procedimiento, el mango remachador (eje
del adaptador) gira, pero a la vez el mango va ent-
rando en el adaptador remachador, eliminando asi
el espacio entre la tuerca remachadora y el terminal
segln fig. 3B. Deje girar la cabeza del mandril hasta

que la tuerca remachadora se asiente naturalmente
en el terminal segun fig. 3B. Después apriete fir-
memente todas las bridas y elementos de rosca del
adaptador remachador.

El espacio también se puede eliminar con las revolucio-
nes de la cabeza del mandril a la derecha y el anillo ,0”
insertado en el agarre, entonces el mango va entrando
en el adaptador remachador sin que gire el eje del
adaptador, sin embargo, en cuanto la tuerca rema-
chadora se asiente en el terminal, inmediatamente
empezard la extraccion de la tuerca remachadora pro-
duciendo el impacto de retroaccion, que es un proceder
que exige cierta experiencia, por eso recomendamos
empezar con el primer método descrito.

Inserte el anillo ,0” del agarre del adaptador
remachador en el agarre y la tuerca remachadora
enroscada en el mango se debe insertar en el orificio
preparado con antelacién en el eje que atraviesa el
centro del orificio taladrado con antelacion (fig. 3).

A AVISO

f)

A ADVERTENCIA

Antes de asentar la tuerca remachadora, los materiales
a unir deben estar bien asegurados.

Aguante firmemente el agarre del adaptador rema-
chadory el agarre del taladro y mantenga la postura
estable, a la vez el adaptador remachador debe tener
la posicién paralela con el eje que atraviesa el orificio
preparado con antelacién, para extraer la tuerca.

Con el apriete delicado del conector de funcionam-
iento del taladro (revoluciones < 20 min™) con las
revoluciones de la cabeza de mandril a la derecha,
se extrae la tuerca remachadora, véase fig. 3D. Con la
extraccion de la tuerca remachadora se debe lograr

la union fija de los materiales segun fig. 3D. Si durante
la extraccion de la tuerca se arranca la rosca del mango
remachador de la rosca, es indispensable ajustar un
momento de torsion més bajo para que no pase mds.

Durante la extraccion de la tuerca rema-
chadora, acttia una fuerza en el agarre
del adaptador remachador con la tenden-
cia de desviar el agarre al lado. Caso que
el agarre no sea aguantado firmemente
y no se usen revoluciones del taladro <
20 min”, puede producirse una lesion del
operador con el agarre que salta.

TORQUES
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g) Consecuentemente, cambie el sentido de las revolu-
ciones de la cabeza del mandril a la izquierda con el
anillo 0" insertado en el agarre (fig. 3E/1), asi el
mango sale del adaptador y se forma un espacio entre
|a tuerca remachadora asentada y el terminal del adap-
tador, que permite después desenroscar el mango de
|a tuerca remachadora segin el procedimiento descrito
en adelante. Después saque el anillo 0" al borde del
agarre (fig. 3/2) y girando la cabeza del mandril ala
izquierda desenrosque el mango remachador de la
asentada tuerca remachadora (fig. 3E).

V. Instrucciones
complementarias de
seguridad

* Antes del uso del adaptador remachador estudie aten-
tamente las instrucciones de seguridad en el manual de
uso del taladro, donde se indican importantes instrucci-
ones de sequridad del trabajo con el taladro.

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

* Asegure que cerca del puesto de trabajo no se encuentre
ropa colgada, cadenas sueltas, pelo largo, guantes, etc.,
que pueden ser atrapados por la tuerca remachadora.

* No utilice el adaptador remachador
para fijar lineas eléctricas, ya que se
puede dadar el aislante de los conduc-
tores y la tensién peligrosa para la vida
puede ser conducida a las partes metdlicas de la herra-
mienta y, consecuentemente, lesionar al operador con
a corriente eléctrica.

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

VI. Limpieza
y 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 se recomienda lubrificar el adap-
tador remachador con grasa para maquinas (vaselina
para maquinas).
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* No use diluyentes organicos ni productos corrosivos
para la limpieza. Impida la penetracion del agua u otros
liquidos en el adaptador remachador.

* Para la reparacion de garantia del producto, dirijase al
vendedor donde comprd el producto para que asegure
la reparacion por el servicio autorizado de la marca
Extol®. En el caso de una reparacion de posgarantia,
dirijase al servicio autorizado de la marca Extol® (los
puntos de servicio se encuentran en la direccién de web
en la introduccién del manual).

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

VII. 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.

VIII. Garantia y servicio

* Para la reparacion de garantia del producto, dirijase al
vendedor donde comprd el producto para que asegure
la reparacion por el servicio autorizado de la marca
Extol®. En el caso de una reparacin de posgarantia,
dirijase al servicio autorizado de la marca Extol® (los
puntos de servicio se encuentran en la direccion de web
en laintroduccion del manual).

* El producto estd cubierto por una garantia de 2 afios
desde la fecha de la venta segtin 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.

* La reparacién 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.
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Introduction

Chére cliente, cher client,
Nous vous remercions de la confiance portée a la marque
Fortum® pour lachat de ce produit.

Contactez votre centre aprés-vente pour toute question a:

www.fortum.cz
service@madalbal.cz

Fabricant : Madal Bal a. s.
Prlimyslova zéna Priluky 244, 76001 Zlin, République
Tchéque

Date de publication: 4.8. 2020

I. Caractéristiques - usage

prevu

o Adapteur de rivetage professionnel
Fortum® 4770664 est déterminé a étre
serré dans la téte de mandrin de la per-
ceuse pour fixer des écrous de rivetage
de lataille M3, M4, M5, M6, M8, M10,
M?12 en aluminium, acier et acier inoxydable. En serrant
I'écrou une connexion fixe des matériaux est créée.

* Grace a la poignée intégrée il est possible d'utiliser
I'adaptateur de rivetage pour les écrous de rivetage
jusqu‘a M12 et en méme temps la poignée augmente
le confort lors du montage des écrous de rivetage des
dimensions plus petites, car la poignée aide a mieux éli-
miner des effets de la force de torsion qui est produite
lors du serrage de |'écrou de rivetage.

* |'adaptateur de rivetage remplace complétement la
riveteuse avec son propre moteur et vu le fait que la
perceuse fait une partie commune des équipements
d‘atelier et de ménage, |'adaptateur de rivetage peut
étre utilisé comme un équipement supplémentaire
de la perceuse, cela a un prix de vente inférieur a celui
d’une riveteuse électrique ou pneumatique compléte.
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Il. Préparation a l'utilisation

A AVERTISSEMENT

* Lisez complétement le mode d’emploi avant I'utilisation et
laissez-le pres 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‘utiliser cet outil.
Controlez la fixation de toutes les pieces de I'appareil
avant son utilisation et vérifiez qu‘aucune des parties n'est
endommagée, mal installée ou manquante. N'utilisez pas
I'outil avec ses piéces endommagées ou manquantes et fai-
tes-le réparer ou remplacer dans un centre de service agréé
de la marque Extol® - voir le chapitre Service et maintenan-
ce ou le site Web au début de ce manuel d'instructions.

A AVERTISSEMENT

* Pendant le travail utilisez une protection des
yeux certifiée, une protection d‘audition avec un
niveau de protection suffisant et des gants digi- @
tés en caoutchouc appropriés semi-trempés dans @
du nitrile ou du polyuréthane (PU).

EXIGENCES A LA PERCEUSE

a) Exigences sur la valeur maximale du couple par

rapport a la taille et au matériau d I'érou de
serrage.

A AVERTISSEMENT

* Le tableau T montre les valeurs du couple (de serrage)
maximales permises autorisées pour le serrage de
I'écrou de rivetage vue son matériau et sa taille. En uti-
lisant un couple plus grand le filet du mandrin de rivet
est souvent arraché de |'écrou de rivetage (notamment
en case des petits écrous de rivetage) ce qui endom-
mage le filet du mandrin de rivet.

* La colonne «Couple de serrage minimum recommandé
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.
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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) 15,7 283 20,9
M12 .
(SAE1/2-13) Acier (Steel) 14,8 26,6 19,6
ALU 9 16,2 1,9
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
M8 Inox (INOX) 1,8 21,3 15,7
(SAE 5/16- Acier (Steel) 10,8 19,5 14,4
) ALY 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
M5 .
(SAE10-24) Acier (Steel) 9 16,2 11,9
ALY 45 8,1 6,0
Inox (INOX) 58 10,5 77
L6 Acier (Steel) 47 8,5 6,3
(SAE 10-32) ' ! !
ALV 13 24 1,8
Inox (INOX) 3,8 6,9 51
- Acier (Steel) 2,5 44 3,2
(SAE 8-32) ’ ! !
ALU 1,0 19 14
Tableau 1




b) Possibilité d'utiliser la perceuse a la vitesse tres
basse <20 min™.

A AVERTISSEMENT

* La vitesse basse est importante pour la
sécurité de travail. La vitesse basse per-
met de mieux parer les effets des forces
de torsion qui sont importantes notam-
ment en serrant les écrous de plus grand diamétre et,
si possible, de préparer des conditions plus convenable
pour la fixation de I'écrou de rivet, par exemple de
préparer la position de la perceuse pour que I'écrou de
rivet soit dans I'axe du centre du trou pré-percé. Une
fois 'écrou de rivet est serré, la poignée de I'adaptateur
peut étre soudainement projetée si elle n‘est pas ferme-
ment tenue ce qui peut causer des blessures.

COUPLES

¢) Possibilité d‘ajuster le couple maximal admis
en fonction du matériau et de la taille de
I‘écrou a rivetage.

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
nest 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, en particulier
pour les tailles M3 et M4. 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 admi-
ssibles montrées dans le tableau 1. Le détachement
du filet du mandrin de rivet du filet de I'écrou de
rivet n‘est pas un défaut de I'adaptateur de rivet,
mais en raison de l'utilisation du couple trop
haut de la perceuse.Si le filet du mandrin de rivet
est arraché méme avec le couple de serrage le
plus bas possible, il est nécessaire de chosir une
perceuse avec un couple inférieur, sinon le filet
du mandrin de rivet sera usé.

Vu ce qui précéde, une perceuse sans fil qui permet de
régler le couple optimal en fonction des tests pratiques
faits et qui permet un fonctionnement a la vitesse trés
basse, ce qui est important pour une utilisation en sécu-
rité de 'adaptateur de rivetage, C'est le meilleur type de
la perceuse a utiliser avec I'adaptateur de rivetage.
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A AVERTISSEMENT

* Sion utilise une perceuse sans il pour serrer les écrous de
rivetage, il faut avoir sa batterie assez chargée, car cest
particuliérement important pour les écrous de rivetage plus
grand. Sous la charge le plus grand courant est consommé
et si la batterie n'est pas suffisamment chargée ou ella
aune petite capacité en mAh en raison de son usure, elle
peut ne pas couvrir suffisamment la consommation du
courant et la perceuse, méme ‘il a assez de couple, ne peut
pas suffisamment fonctionner. Les batteries Li-ion ont une
protection électronique intégrée contre la décharge totale
ce qui les endommage. Cette protection fonctionne de sorte
qu‘a un moment spécifié la batterie cesse soudainement
de fournir du courant et le fonctionnement du moteur de
a perceuse s'arréte soudainement. Aprés une pause assez
longue, I'alimentation du courant est rétablie, mais elle est
soudainement de nouveau arrétée sous la charge ce qui peut
également arriver lors du serrage de I‘écrou de serrage.

A AVERTISSEMENT

* Lavaleur du couple citée dans la spécification technique de la
perceuse peut ne pas étre précise et elle peut étre déterminée
par plusieurs méthodes possibles avec une incertitude diffé-
rente, pour celail est donc tout d'abord nécessaire de faire
des essais pratiques pour vérifier que le couple de serrage est
suffisant pour la fixation correcte de I'écrou de serrage.

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 la perceuse ne doit pas étre suffisant.

o S'il est possible de régler le mode de fonctionnement de
serrage de la perceuse et sile couple de serrage ne sera
pas suffisant méme avec le réglage du couple de serrage
le plus élevé possible, réglez le mode de fonctionnement
de forage (symbole du foret sur la bague aves les degrés
du couple de serrage) - cette option de réglage est stan-
dard pour les perceuses sans fil. 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.

A AVERTISSEMENT

¢ Il est inadmissible d‘utiliser I'adaptateur de rive-
tage avec n‘importe quel type doutil d‘impact
sinon il sera endommagé sans aucun droitala

réparation sous garantie gratuite.




lll. Remplacement du
mandrin de rivet avec
I'accessoire en fonction
de la taille de I’écrou de
rivetage

IMPORTANCE DE LA POSITION DU BAGUE O
DANS LA POIGNEE

A AVERTISSEMENT

* En utilisant la position du bague 0 on régle deux actions
différentes de I'adaptateur de rivetage qui sont néce-
ssaire pour fixer I'écrou de rivet.

* Avec le bague 0 poussé jusqu‘au bord de la
(Fig. 1A) le mandrin de rivet tourne avecla {
drin de la perceuse ce qui est nécessaire pol
écrous de rivet sur le mandrin de rivet de |'atrapre
pour fixer I'écrou et ensuite pour dévisser I'écrou de
rivet déja arrachée du mandrin de |'adaptateur de rivet.

* Avec le bague 0 inséré dans la poignée
(Fig. 1B) le mandrin de rivet se rétracte et
étend en fonction du sense de rotation de
la téte de mandrin de la perceuse ce qui
est nécessaire surtout pour serrage de I'écrou de rivet
inséré dans la trou pré-percée.

A AVERTISSEMENT

* || faut choisir |a taille du mandrin de rivet en fonction de
|a taille de I'écrou de rivetage. La taille et la longueur de
I'écrou de rivet doivent étre choisis en fonction du diamétre
et de la profondeur du trou pré-percé dans le matériau
assemblé, sinon les matériaux assemblés ne seront pas
correctement assemblés. La taille de I'écrou de rivetage
doit correspondre a la taille marquée sur le mandrin de
rivet et sur I'accessoire de rivetage, par exemple M5, M6 etc.

A AVERTISSEMENT

* l'adaptateur de rivetage peut étre utilisées seulement
avec les mandrins de rivet et les accessories de rivetage
livrés avec ce modeéle de I'adaptateur de rivetage.
L'utilisation des mandrins de rivet et des accessoires
destinées a d'autres outils de rivetage nest pas autori-
sé, méme si ils peuvent étre vissés dans cet adaptateur,
I'adaptateur de rivetage pourrait étre endommagé.

Le remplacement du mandrin de rivet est décrit en
détail selon les figures 1Ca TH.
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a) insérezle bague O de la poignée de I'adaptateur de
rivetage dans la poignée selon la Fig. 1B.

b) En utilisant la clé de montage dévissez |accessoire de
rivet selon la Fig. 1C.

) Dévissez la bride selon la Fig. 1D.
d) Retirez le ressort du mandrin de rivet selon la Fig. 1E.

e) Enutilisant la clé de montage dévissez le mandrin de
rivet selon la Fig. 1F.

-
=

Ensuite vissez le madrin de rivet dans le filet (Fig. 1G)
selon la taille de I'écrou de rivetage.

Fixation de I'adaptateur de rivetage dans la téte de
mandrin de la perceuse (Fig. 2).

a) insérezle bague 0 de la poignée de I'adaptateur de
rivetage dans la poignée selon la Fig. 1B.

b) Ouvrez le mandrin de la perceuse et insérez le hexa-
gone de I'adaptateur de rivetage dans le mandrin
jusqu’a l'arrét.

) Ensuite serrez le mandrin de la perceuse pour que I'a-
daptateur de rivetage dans le mandrin soit bien fixé.

IV. Fixation de I'écrou de
rivetage

A AVERTISSEMENT

* Pour régler le couple optimal et pour tester le travail
avec '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 |'adaptateur de rivet sous la garantie
gratuite. Si le filet du mandrin de rivet est arraché
méme avec le couple de serrage le plus bas possible, il
est nécessaire de chosir une perceuse avec un couple
inférieur, sinon le filet du mandrin de rivet sera usé.
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A AVERTISSEMENT

a)

J

Pour le travail en sécurité il faut travailler dans la vite-
sse < 20 min™.

Ajustez la vitesse la plus basse sur la perceuse et réglez
|a vitesse trés doucement en appuyant sur l'interrup-
teur de fonctionnement de la perceuse.

sortez le bague O de la poignée de |'adaptateur de

rivetage sur le bord de la poignée selon la Fig. 1A ou 3A.

Ajustez la vitesse et le sens de la rotation les plus bas
sur la téte de mandrin a droite sur la perceuse.

Tenez I'écrou de rivet dans une main dans le sens
selon la Fig. 3A et vissez 'écrou de rivet sur le filet du
mandrin de rivet sous une vitesse basse.

A AVERTISSEMENT

L'écrou de rivet doit étre vissé sur le mandrin de rivet
par tout son filet, mais sans étre fermement serré; la
force du maintien de I'écrou de rivet entre les doigts
est suffisante pour le visser sur le mandrin de rivet de
I'adaptateur.

A AVERTISSEMENT

d)

FR

L'écrou de rivet doit étre vissé sur le mandrin de rivet
dans le sens selon la Fig. 3A, autrement il ne sera pas
possible de le visser sur le mandrin de rivet.

Ensuite éliminez 'espace entre I'écrou de rivet vissé
sur le mandrin et I'accessoire en tournant la téte de
mandrina droite ayant le bague 0 au bord de la
poignée, voir la Fig. 3B.

Dans cette procédé, le mandrin de rivet (axe de I'a-
daptateur) tourne, mais en méme temps le mandrin
est lentement inséré dans |'adaptateur de rivetage
ce qui élimine I'espace entre I'écrou de rivet et I'a-
ccessoire selon la Fig. 3B. Laisser la téte du mandrin
tourner jusqu‘a ce que I'écrou de rivet touche com-
plétement sur I'accessoire, selon la Fig. 3B. Ensuite,
serrez fermement toutes les brides et les éléments
filetés de I'adaptateur de rivetage.

L'espace peut aussi étre éliminé en tournant la téte
du mandrin a droite avec le bague 0 inséré dans la
poignée, oli le mandrin est progressivement inséré
dans |'adaptateur de rivetage sans tourner I'axe de
I'adaptateur, mais au moment ou I‘écrou de rivet tou-
che I'accessoire, I'écrou de rivet est serré et I'impact
de réaction est produit ce qui nécessite une certaine

€)

expérience, nous vous recommandons de commencer
avec la premiére méthode.

Insérez le bague O de la poignée de I'adaptateur de
rivetage dans la poignée et insérez I'écrou de rivet vissé
sur le mandrin de rivet dans le trou pré-percé dans I'axe
qui passe le centre du trou pré-percé (Fig. 3C).

A AVERTISSEMENT

f)

A AVERTISSEMENT

9)
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Les matériaux assemblés doivent étre fermement fixés
avant la fixation de I'écrou de rivet.

Tenez fermement la poignée de I'adaptateur de rive-
tage et la poignée de la perceuse et restez ferme et
stable, I'adaptateur de rivetage doit étre positionné
parallélement a Iaxe qui passe par le centre du trou
pré-percé.

Appuyez avec précaution sur 'interrupteur de fonc-
tionnement de la perceuse (vitesse < 20 min) en
tournant la téte de mandrin a droite et cela causera
le serrage de |'écrou de rivet, voir la Fig. 3D. En serrant
|'écrou de rivet les matériaux doivent étre fermement
liés, voir la Fig. 3D. Si le filet du mandrin de rivet est
arraché de |'écrou de rivet lors du serrage de I'écrou,
il est nécessaire de régler un couple plus bas pour
|'éliminer.

En serrant 'écrou de rivet une force est @
appliquée sur la poignée de |'adaptateur %’

de rivet ayant une tendance a dévier la A se00
poignée vers le coté. Si vous ne tenez pas

fermement la poignée et ne travaillez N%’
pas sous la vitesse de la perceuse <

20 min™, l'opérateur peut étre blessé par \CQUPLES

la poignée éjectée.

Ensuite changez le sens de la rotation de la téte de
mandrin a gauche avec le bague 0 inséré dans la
poignée (Fig. 3E/1) ce qui cause la sortie du man-
drin de rivet de |'adaptateur de rivetage et I'espace
entre I'écrou de rivet fixé et I'accessoire de |'adap-
tateur ce qui facilite la sortie du mandrin de rivet
de I'écrou de rivet selon le procédé cité ci-dessous.
Ensuite retirez le bague O vers le bord de la poignée
(Fig. 3E/2) et tournez la téte de mandrin a gauche
pour dévisser le mandrin de rivet de I'écrou de rivet
fixé (Fig. 3E).




V. Consignes de sécurité
supplémentaires

* Avant d'utiliser I'adaptateur de rivetage, lisez attenti-
vement les consignes de sécurité dans les instructions
de la perceuse qui contient des instructions de sécurité
importantes pour le travail avec la perceuse.

* Gardez vos mains et toutes les parties de votre corps a
la distance suffisante et dans un endroit str 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 de rivetage.

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

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

VI. Nettoyage et entretien

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

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

e S'il faut faire un service de garantie du produit, contac-
tez le vendeur chez qui vous avez acheté votre produit
etil va assurer la réparation par un service agréé de
la marque Extol®. Pour la réparation aprés-garantie
contactez directement un centre de service agréé de la
marque Extol® (les points de service sont dénommés
sur le site Web au début de ce manuel d‘instructions.).

* 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.
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VII. 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.

VIII. Garantie et service

o S'il faut faire un service de garantie du produit, contac-
tez le vendeur chez qui vous avez acheté votre produit
etil va assurer la réparation par un service agréé de
la marque Extol®. Pour la réparation aprés-garantie
contactez directement un centre de service agréé de la
marque Extol® (les points de service sont dénommés
sur le site Web au début de ce manuel d‘instructions.).

* 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 Klienci,

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

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

www.fortum.cz
info@madalbal.cz

Producent: Madal Bal a.s.
Prlimyslové zéna Priluky 244, 76001 Zlin, Republika Czeska

Data wydania: 04. 08. 2020

I. Charakterystyka -
przeznaczenie

* Profesjonalny adapter do nitowania
Fortum® 4770664 po zamocowa-
niu w gtowicy uchwytu wiertarki
akumulatorowej, elektrycznej lub
pneumatycznej pracuje jako nitownica
do osadzania nitonakretek M3, M4, M5, M6, M8, M10,
M12 wykonanych z aluminium, stali i stali nierdzewnej.
Speczeniem nitonakretki dojdzie do powstania wytrzy-
matego niegwintowego pofaczenia materiatow.

* Dzieki zintegrowanej rekojesci mozna adapter do nito-
wania uzywac z nitonakretkami o wielkosci do M12,
rekojesc jednoczesnie zwieksza komfort przy umieszc-
zaniu nitonakretek o mniejszych wymiarach, poniewaz
rekojes¢ pomaga lepiej unikac dziataniu sity skretnej,
ktéra powstaje podczas zrywania nitonakretki.

* Adapter do nitowania catkowicie zastepuje nitownice
zwiasnym napedem, a poniewaz wiertarka jest stan-
dardowym elementem wyposazenia warsztatu lub
gospodarstwa domowego, adapter do nitowania moze
by¢ uzywany jako dodatkowe akcesorium do wiertarki
i w nizszej cenie niz kompletna nitownica z napedem
elektrycznym lub pneumatycznym.
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Il. Przygotowanie
urzadzenia do pracy

A OSTRZEZENIE

* Przed uzyciem przeczytac caf instrukcje obstugi
i pozostawi¢ zataczong do wyrobu, by obstuga mogta
zapoznac sie z ni. Jezeli produkt zostanie komukolwiek
wypozyczony lub sprzedany, zataczy¢ do niego takze
niniejsza instrukcje obstugi. Zabroni¢ uszkodzeniu
niniejszej instrukcji. Producent nie ponosi odpowie-
dzialnosci za szkody lub skaleczenia powstate na
skutek eksploatacji urzadzenia niezgodnej z niniejsza
instrukcja. Przed uzyciem urzadzenia zapoznac sie ze
wszystkimi jego elementami sterujacymi i komponen-
tami. Przed uzyciem sprawdzi¢, czy wszystkie elementy
s dobrze zamocowane i czy nie brakuje zadnej czesci
urzadzenia, czy nie jest uszkodzona lub nieprawidtowo
zainstalowana. Nie uzywac urzadzenia z uszkodzonymi
lub brakujacymi cze$ciami i oddac je do naprawy lub
wymiany autoryzowanemu centrum serwisowemu
marki Extol® - patrz rozdziat Serwis i konserwacja lub

strona internetowa na poczatku instrukcji.

WYMAGANIA DOT. WIERTARKI

a) Wymagania dot. maks. wartosci momentu
obrotowego w odniesieniu do wielkosci i mate-
riatu nitonakretki.

A OSTRZEZENIE

* Podczas pracy uzywac certyfikowanej ochrony
wzroku, stuchu o odpowiednim poziomie ochro-
ny oraz odpowiednie gumowe rekawice, np.
nasaczone w nitrylu albo w poliuretanie (PU).

A OSTRZEZENIE

* W tabeli T podane s3 wymagania dot. minimalnej war-
tosci momentu dokrecania (obrotowego) do speczenia
nitonakretki w odniesieniu do jej materiatu i wielkosci.
Uzyciem wiekszego momentu obrotowego czesto
dochodzi do wyrwania gwintu trzpienia nitujacego
z nitonakretki (przede wszystkim w matych nitonakret-
kach), co uszkadza gwint trzpienia nitujacego.
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@ TABELA REFERENCYJNYCH MOMENTOW OBROTOWYCH

aks. (Moment mierzony przy obrotach ponizej 20 obr./min)
Wymiar Materiat Dopuszczalny maks. Zalecany Zalecany
nitonakretki| 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
Stal (Steel
(SAE1/2-13) al (Steel) 14,8 26,6 19,6
Aluminium (ALU) 9 16,2 1,9
Stal nierdzewna (INOX) 12,5 22,5 16,6
M10
Stal (Steel 6
(SAE 3/8-16) al (Steel) n 19,8 14,
Aluminium (ALU) 6,2 1,2 83
M8 Stal nierdzewna (INOX) 1,8 21,3 15,7
(SAE 5/16- Stal (Steel) 10,8 19,5 14,4
18) Aluminium (ALU) 6 10,8 8,0
Stal nierdzewna (INOX) 1,2 20,2 14,9
Mé
Stal (Steel 3
(SAE 1/4-20) al (Steel) 10 18,0 13,
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) 538 10,5 11
M4
tal (Steel
(SAE10-32) Stal (Steel) 47 8,5 6,3
Aluminium (ALU) 13 24 18
Stal nierdzewna (INOX) 3,8 6,9 51
M3
|
(SAE8-32) Stal (Steel) 2,5 44 3,2
Aluminium (ALU) 10 19 14
Tabela 1




* W kolumnie , Zalecany minimalny moment dokrecania
wiertarki” podane s3 wartosci momentéw obrotowych,
ktérych powinna wiertarka osigga, to oznacza wartosci
momentéw, ktdre nie zostang uzyte dla materiatu nito-
nakretki o podanej wielkosci, ale oznaczaja zalecang
,site wiertarki”, by przy ustawieniu maksymalnego
dozwolonego momentu obrotowego nie doszto do
przecizania wiertarki.

b) Mozliwos¢ pracy wiertarki na bardzo niskich
obrotach < 20 min™.

A OSTRZEZENIE

* Niskie obroty s3 bardzo wazne dla
bezpieczenstwa pracy. Niskie obroty
umozliwiajg lepiej unikac dziataniu sit
skrecajacych, ktdre istotne sa przede TORQUES
wszystkim podczas speczania nitona-
kretek o wiekszej Srednicy i ewentualnie ustawic lepsze
warunki do umieszczenia nitonakretki, np. zmieni¢
pozycje wiertarki, by nitonakretka znajdowata sie w osi
wstepnie wywierconego otworu itp. Kiedy tylko dojdzie
do speczania nitonakretki, moze dojs¢ do gwattownego
wyrzucenia rekojesci adaptera, o ile nie jest on mocno
trzymany, co prowadzi¢ moze do skaleczenia.

¢) Mozliwosc ustawienia maks. dopuszczalnego
momentu obrotowego wobec materiatu i wiel-
kosci nakretki nitujacej.

A OSTRZEZENIE

* Do umieszczenia nitonakretki konieczne trzeba mie¢
dostateczny moment obrotowy, by doszto do speczenia
nitonakretki, ale trzeba takze zapewnic, by nie doszto
do zerwania gwintu trzpienia nitujacego z gwintu
nitonakretki, co uszkadza gwint trzpienia nitujacego.
Do zerwanie gwintu trzpienia nitujacego z nitonakretki
dochodzi tatwo w przypadku nitonakretek o matej wiel-
kosci, przede wszystkim M3 i M4. Do ustawienia popra-
wnego momentu obrotowego w odniesieniu do materi-
atu i wielkosci nitonakretki trzeba wykonac praktyczne
préby wobec maksymalnych dopuszczalnych wartosci
momentu dokrecania podanych w tabeli 1. Zerwanie
gwintu trzpienia nitujacego z gwintu nitonakret-
ki nie jest wada adaptera do nitowania, ale zbyt
duzym momentem obrotowym wiertarki. Jezeli
dojdzie do zerwania gwintu trzpienia nitujacego
nawet przy ustawieniu najnizszego mozliwego
momentu obrotowego wiertarki, trzeba wybra¢
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wiertarke o nizszym momencie obrotowym,
w przeciwnym razie dojdzie do zuzycia gwintu
trzpienia nitujacego.

o 7e wzgledu na powyzej podane, najlepszym typem
wiertarki do uzycia z adapterem do nitowania jest
wiertarka akumulatorowa, ktéra pozwala na usta-
wienie optymalnego momentu obrotowego zgodnie
z wykonanymi prébami i umozliwia prace na bardzo
niskich obrotach, co wazne jest dla bezpiecznego uzycia
adaptera do nitowania.

A OSTRZEZENIE

* Jezeli do speczania nitonakretki uzywana jest wiertarka
akumulatorowa, musi mie¢ w petni natadowany aku-
mulator, co wazne jest przede wszystkim dla wigkszych
nitonakretek. Przy obciazeniu odbierany jest najwieks-
zy prad i kiedy akumulator nie jest dostatecznie nata-
dowany albo ma niska pojemnos¢ mAh z powodu jego
zuzycia, nie musi odpowiednio pokry¢ zapotrzehowania
na prad i cho¢ posiada odpowiednio duzy moment
obrotowy, nie musi odpowiednio dziatac.

Akumulatory Li-ion maja zintegrowang elektroniczna
ochrone przeciw zupetnemu wytadowaniu, ktdre im szkod-
z3. Ochrona ta dziata tak, ze w jednym momencie akumu-
lator nagle przestanie dostarcza¢ prad i praca silnika wiert-
arki akumulatorowej nagle sie zatrzyma. Po odpowiednio
dtugiej przerwie dostawa pradu odnowi sig, ale nastepnie
przy obcigzeniu zostanie zakoriczona, co moze mie¢ miejsce
nawet w trakcie speczania nitonakretki.

A OSTRZEZENIE

 Podawana warto$¢ momentu obrotowego w specy-
fikaji technicznej wiertarki nie musi by¢ doktadna
i moze byc ustalona kilkoma réznymi metodami z rézna
niepewnosci, i dlatego do poprawnego umieszczenie
nitonakretki nalezy wykonac préby praktyczne w celu
sprawdzenia, czy moment obrotowy wkretarki jest
dostateczny.

A OSTRZEZENIE DOT. USTAWIENIA
WIERTARKI
* Zawsze ustawic najnizszy stopien obrotéw wiertfa,
poniewaz obowiazuje zasada, ze moment obrotowy jest
wyzszy przy nizszych obrotach, w przeciwnym razie
moment dokrecania wiertarki nie musi by¢ dostateczny.

* Jezeli wiertarka ma mozliwo$¢ ustawienia trybu pracy
dokrecania, a moment dokrecania nie bedzie wystarc-



zajacy nawet przy ustawieniu najwyzszego mozliwego
momentu dokrecania, nalezy ustawic tryb pracy
wiercenie (symbol wiertta na pierscieniu ze stopniami
momentu obrotowego) - to ustawienie jest standar-
dowe dla wiertarek akumulatorowych. Jesli moment
dokrecania nie jest wystarczajacy nawet przy ustawi-
aniu trybu pracy wiercenie, nalezy wybrac wiertarke

0 Wyzszym momencie obrotowym.

A PRZESTROGA

* Zabrania sie uzycia adaptera z jakimkolwiek
typem narzedzia udarowego (impact) i wiertarki
udarowej, w przeciwnym razie dojdzie do jego
uszkodzenia bez jakichkolwiek roszczen do dar-
mowej naprawy gwarancyjnej.

lll. Wymiana trzpienia
nitujacego z koncowka
z uwzglednieniem
wielkosci nitonakretki

ZNACZENIE POZYCJI PIERSCIENIA ,0”
W REKOJESCI

A OSTRZEZENIE

* Pozycja pierécienia ,0” w rekojesci ustawiane sa dwie
rézne czynnosci adaptera do nitowania niezbedne do
osadzenia nitonakretki.

* Dla pierscienia , 0" wysunietego do krawed
(rys. TA) trzpien nitujacy obraca sie razem z
uchwytu wiertarki, co konieczne jest do prz
nitonakretki do trzpienia nitujacego adaptera
wania i nastepnie do odkrecenia juz speczniatej nitona-
kretki z trzpienia adaptera do nitowania.

* Dla pierécienia ,0” wsunietego do reko-
jesci (rys. 1B) trzpien nitujacy wsuwa lub
wysuwa sie w zalezno$ci od kierunku
obracania gtowicy mocujacej wiertarki,
co niezbedne jest przede wszystkim do speczania nito-
nakretki wsunietej do wstepnie wywierconego otworu.

A OSTRZEZENIE

* Wielko$¢ trzpienia nitujacego trzeba wybra¢ wedtug
wielkosci nitonakretki. Wielkos¢ i dtugo$¢ nitonakretki
nalezy dobrac z uwzglednieniem Srednicy i gtebokosci
wywierconego otworu w taczonym materiale, w prze-
ciwnym razie taczony materiat nie zostanie prawidtowo
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potaczony. Wielkos¢ nitonakretki musi potem byc¢ zgod-
na z wielkoscia na trzpieniu nitujagcym i na koricowce do
nitowania w postaci np. M5, M6 itd.

A OSTRZEZENIE
* Adapter do nitowania musi zostac uzyty tylko z trzpie-
niami nitujacymi dostarczonymi z niniejszym modelem
adaptera do nitowania. Uzycie trzpieni nitujacych
i koricowek przeznaczonych do innych urzadzen nitu-
jacych jest zabronione, i cho¢ mozna je do adaptera
przykreci¢, poniewaz mogtoby dojs¢ do uszkodzenia
adaptera do nitowania.
Wymiana trzpienia nitujacego w poszczegolnych
krokach podana jest na rysunkach 1Cdo 1H.
a) Pierscien ,0” rekojesci adaptera do nitowania wsunac¢
do rekojesci zgodnie z rys. 1B.
b) Kluczem montazowym odkreci¢ koncéwke nitujaca
wedtug rys. 1C.

o) Odkreci¢ kotnierz wedtug rys. 1D.

d) Ztrzpienia nitujacego zdjac sprezyne wedtug rys. 1E

e) Kluczem montazowym odkreci¢ trzpien nitujacy
wedtug rys. 1F

f) Do gwintu (rys. 1G) nastepnie przykreci¢ trzpien nitu-
jacy z oznakowaniem wielkosci zgodnie z wielkoscia
nitonakretki.

Zamocowanie adaptera do nitowania do gtowicy
uchwytu wiertarki (rys.2)

a) Pierscien ,0” rekojesci adaptera do nitowania wsunac¢
do rekojesci zgodnie z rys. 1B.

b) Rozewrze¢ uchwyt wiertarkii do uchwytu whozy¢ az
do oporu szesciokat adaptera do nitowania.

) Potem uchwyt wiertarki mocno zewrze, by apdater do
nitowania byt w uchwycie poprawnie zamocowany.

IV. Osadzenie nitonakretki

A OSTRZEZENIE

* Do ustawienia optymalnego momentu obrotowego
i do zapoznania sie z metodyka pracy z adapterem do
nitowania, nalezy najpierw wykonac kilka prob na
materiale prébnym. Najpierw ustawic nizszy moment
obrotowy, ktdry trzeba zwiekszy¢ w razie jego nie-
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dostatecznosci. Ustawieniem zbyt duzego momentu
obrotowego dojdzie do zerwania gwintu trzpienia
nitujaceqo z nitonakretki, co jednoczesnie uszkadza
gwint trzpienia nitujacego i zuzywa czesci wewnetrzne
adaptera bez prawa do darmowej naprawy/wymiany
gwarancyjnej. Jezeli dojdzie do zerwania gwintu
trzpienia nitujacego nawet przy ustawieniu najnizszego
mozliwego momentu obrotowego wiertarki, trzeba
wybrac wiertarke o nizszym momencie obrotowym,

w przeciwnym razie dojdzie do zuzycia gwintu trzpienia
nitujacego.

A OSTRZEZENIE

a)

J

Dla bezpieczenstwa pracy niezbedna jest praca na
obrotach < 20 min™.

Na wiertarce ustawi¢ najnizszy stopien predkosci
i obroty requlowac sita nacisku na wytacznik roboczy
wiertarki.

Pierscien ,0” rekojesci adaptera do nitowania wyja¢
po krawedz rekojesci, patrz rys. 1A albo rys. 3A.

Na wiertarce ustawic najnizsze obroty i kierunek
obracania gtowicy uchwytu w kierunku w prawo.

W jednej rece trzymac nitonakretke skierowang zgod-
nie z rys. 3A i na niskich obrotach na gwint trzpienia
nitujacego przykrecic nitonakretke.

A OSTRZEZENIE

Nitonakretka musi zostac przykrecona do trzpienia nitu-

jacego catym gwintem, jednak bez mocnego dokreca-

nia; sita trzymania nitonakretki pomiedzy palcami jest
do przykrecenia do trzpienia nitujacego dostateczna.

A OSTRZEZENIE

d)
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Nitonakretka musi zostac do trzpienia nitujacego przy-
krecona w kierunku zgodnie z rys. 3A, w przeciwnym
razie nie bedzie jej mozna przykrecic do trzpienia.

Nastepnie usunac luz pomiedzy przykrecong nitonakret-
ka na trzpieniu nitujacym i koricdwka poprzez obracanie
gtowicy uchwytu wiertarki w kierunku w prawo dla
pierécienia , 0" na krawedzi rekojesci, patrz rys. 3B.
Podczas tej procedury bedzie sie obracac trzpien nitujacy
(0$ adaptera), ale takze jednoczesnie dojdzie do wolnego
wsuwania trzpienia do adaptera do nitowania, na skutek
czego dojdzie do usuniecia luzu pomiedzy nitonakretka

i koricéwka wedtug rys. 3B. Glowice uchwytu zastawic
obracac tak dtugo, dopdki nitonakretka w naturalny

sposdb nie przylegnie do koricéwki zgodnie z rys.3B.
Nastepnie mocno dokreci¢ wszystkie kotnierze i elemen-
ty gwintowe adaptera do nitowania.

Luz usuna¢ mozna takze przy obracaniu gtowicy
uchwytu w kierunku w prawo, dla pierécienia ,0”
wsunietego do rekojesci, gdzie dojdzie do wolnego
wsuwania trzpienia do adaptera do nitowania bez
obracania osi adaptera, jednak kiedy nitonakretka przy-
legnie do koricdwki, natychmiast dojdzie do speczania
nitonakretki przy jednoczesnym powstaniu uderzenia
zwrotnego, taka procedura wymaga pewnego doswia-
dczenia, wiec radzimy rozpoczac od pierwszej metody.

e) Pierécieri 0" rekojesci adaptera do nitowania i nito-
nakretke przykrecong do trzpienia nitujacego wsuna¢
do wstepnie wywierconego otworu w osi przechod-
z3cej przez srodek wstepnie wywierconego otworu
(rys. 30).

A OSTRZEZENIE
* k3czone materiaty musza zostac przed osadzeniem
nitonakretki zabezpieczone.

f)  Mocno chwyci¢ rekojes¢ adaptera do nitowania i reko-
jes¢ wiertarki, zaja¢ pewna i stabilng postawe, jedno-
cze$nie adapter do nitowania musi by¢ do speczania
nitonakretki umieszczony réwnolegle z osia przechod-
73 przez srodek wstepnie wywierconego otworu.
Oszczednym nacisnieciem wytacznika wiertarki
(obroty < 20 min™) przy obracaniu gtowicy uchwytu
w kierunku w prawo dojdzie dojdzie do speczania
nitonakretki, patrz rys. 3D. Speczaniem nitonakretki
musi zostac osiagniete wytrzymate potaczenie
materiatéw wedtug rys. 3D. Jezeli podczas speczania
nitonakretki dojdzie do zerwania gwintu trzpienia
gwintujacego z gwintu nitonakretki, konieczne jest
ustawienie nizszego momentu obrotowego, by do
tego nie dochodzito.

A OSTRZEZENIE

* Podczas speczania nitonakretki f('))
dojdzie do dziafania sity na rekojes¢ %’
adaptera do nitowania z tendencja do A se0°
wychylenia rekojesci w jedna strone.
W przypadku, kiedy rekojes¢ nie bedzie
trzymana mocno i nie beda uzyte obroty
<20 min", moze doj$¢ do skaleczenia TORQUES
operatora i wyrzucenia rekojesci.

g) Nastepnie nalezy zmieni¢ kierunek obrotéw gtowicy
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uchwytu w lewo dla pierscienia ,0” wsunietego
do rekojesci (rys. 3E/1), na skutek czego dojdzie
do wysuniecia trzpienia nitujacego z adaptera do
nitowania i do powstania luzu pomiedzy osadzona
nitonakretka i koricéwka nitujaca adaptera, co
pozwoli na nastepne odkrecenie trzpienia nituja-
cego z nitonakretki zgodnie z nastepnie podang
procedura. Poem wyjac pierscien ,0” do krawedzi
rekojesci (rys. 3E/2) i przekrecaniem gtowicy
uchwytu w kierunku w lewo odkrecic trzpie nitu-
jacy z osadzonej nitonakretki (rys. 3E).

V. Uzupetniajace
instrukcje bezpieczenstwa

* Przed uzyciem adaptera do nitowania nalezy uwaznie
przeczytac wskazowki dot. bezpieczeistwa w instrukgji
obstugi wiertarki, gdzie podane s3 takze wazne wska-
z6wki do bezpiecznej pracy z wiertarka.

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

* Upewnic sie, ze wiszace luzne czedci odziezy, facuszki,
dtugie whosy, rekawiczki itp. nie zblizaja sie do miejsca
pracy, poniewaz moga zosta¢ pochwycone przez nito-
nakretke.

* Nie uzywac adaptera do nitowania do
mocowania przewodéw zasilajacych,
poniewaz moze to uszkodzi¢ izolacje
przewodow i doprowadzi¢ do przewod-
zenia napiecia zagrazajacego zyciu na metalowych
cze$ciach narzedzia, co moze spowodowac porazenie
pradem operatora.

* Przy dtugotrwatej pracy z adapterem
do nitowania moze dojs¢ do zagrzania
korpusu adaptera do nitowania do
wyzszej temperatury, nalezy by¢ nad-
Zwyczaj ostroznym.
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VI. Czyszczenie
i konserwacja

* Przed czyszczeniem i konserwacja zdjac adapter do
nitowania z wiertarki. Adapter do nitowania jest
dostarczany fabrycznie nasmarowany. Po osadzeniu
2000 szt. nitonakretek zalecane jest nasmarowanie
adaptera do nitowania smarem maszynowym (wazeling
maszynowa).

* Do czyszczenia nie uzywac zadnych rozpuszczalnikéw
organicznych ani zracych srodkéw czyszczacych.
Zabroni¢ przedostaniu wody lub innych cieczy do
adaptera do nitowania.

* W przypadku pojawienia sie koniecznosci wykonania
naprawy gwarancyjnej prosimy o kontakt ze sprzeda-
wca, u ktérego zostat wyréh zakupiony, ktory nastepnie
zapewni naprawe w autoryzowanym serwisie marki
Extol®. Do napraw pozagwarancyjnych prosimy
o kontakt z serwisem marki Extol® (miejsca serwisowe
znalez¢ mozna na stronach internetowych podanych na
wstepie instrukgji).

* Ze wzgledow bezpieczeristwa oraz w celu zachowania
gwarangji, do napraw mozna uzywac tylko oryginal-
nych czesci producenta.
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VIl. Przechowywanie

* Adapter do nitowania przechowywac w suchym miejscu
poza zasiegiem dzieci. Nalezy chroni¢ go przed desz-
czem, wilgocig i przedostaniem sie wody oraz przed
temperaturami powyzej 50°C.

VIIl. Gwarancja i serwis

* W przypadku pojawienia sie koniecznosci wykonania
naprawy gwarancyjnej prosimy o kontakt ze sprzeda-
wcg, u ktérego zostat wyréb zakupiony, ktdry nastepnie
zapewni naprawe w autoryzowanym serwisie marki
Extol®. Do napraw pozagwarancyjnych prosimy
o kontakt z serwisem marki Extol® (miejsca serwisowe
znalez¢ mozna na stronach internetowych podanych na
wstepie instrukgji).

* Wyréh objety jest ustawowa gwarancja 2 lata od daty
sprzedazy. Jezeli domaga sie tego nabywca, to sprze-
dajacy ma obowiazek udzielenia warunkéw gwarancji
(prawa z wadliwej realizacji) w formie pisemnej.

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







