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PROFESSIONAIL  Nytovaci pakové klests, 3v1/CZ

Nitovacie pakové klieste, 3v 1/SK

Popszegecshuzé fogo, hosszitott karos, 3 az 1-ben / HU
Hebelnietzange, 3in 1/DE

Combo Hand Riveter, 3in1/EN
Pinzarivettatricealeva,3in1/IT

Alicate remachador de palanca, 3en 1/ES

Pince arivet alevier,3en 1/FR

Kleszcze do nitowania dzwigniowe, 3w 1/PL

Piavodni navod k pouziti

Preklad povodného navodu na pouzitie

Az eredeti hasznalati utasitas forditasa

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

Traduzione del manuale per l'uso originale

Traduccion del manual de uso original

Traduction du mode d‘emploi original

Tlumaczenie oryginalnej instrukcji obstugi




CZ/PRIPRAVA KLESTi PRO TRHACINYTY
SK/PRIPRAVA KLIESTi PRE TRHACIE NITY
HU/AFOGO ELOKESZITESE A POPSZEGECSELESHEZ
DE/VORBEREITUNG DER ZANGE FUR BLINDNIETEN
EN/PREPARING THE RIVETER FOR BLIND RIVETS

CZ/INSTALACE TRHACIHO NYTU
SK/INSTALACIA TRHACIEHO NITU
HU /A POPSZEGECS ROGZITESE
DE/INSTALLATION DES BLINDNIETS
EN/INSTALLING BLIND RIVETS

IT/PREPARAZIONE DELLA PINZA PERRIVETTIA STRAPPO IT/INSTALLAZIONE DEL RIVETTO A STRAPPO
ES/PREPARACION DEL ALICATE PARA REMACHES DE SEGURIDAD ANTIRROBO ES/INSTALACION DEL REMACHE DE SEGURIDAD ANTIRROBO
FR/PREPARATION DE LA PINCE POUR LES RIVETS AVEUGLES FR/INSTALLATION DU RIVET AVEUGLE

PL/PRZYGOTOWANIE SZCZYPIEC DO NITOW ZRYWALNYCH PL/OSADZENIE NITU ZRYWALNEGO

e © (1) (1) (2. (3

——




CZ /PRIPRAVA KLESTi PRO NYTOVACI MATICE
SK/PRIPRAVA KLIESTi PRE NITOVACIE MATICE S
HU/AFOGO ELOKESZITESE SZEGECSANYA BEULTETESEHEZ “—F

CZ/INSTALACE NYTOVACI MATICE
SK/INSTALACIA NITOVACEJ MATICE

HU/A SZEGECSANYA ROGZITESE
DE / VORBEREITUNG EINER ZANGE FUR NIETMUTTERN . DE/INSTALLATION DER NIETMUTTER
EN/PREPARING THE RIVETER FORRIVET NUTS EN/INSTALLING RIVET NUTS
IT/PREPARAZIONE DELLA PINZA PER DADI PERRIVETTI IT/INSTALLAZIONE DEL DADO PERRIVETTI
ES/PREPARACION DEL ALICATE PARA TUERCAS REMACHADORAS ES/INSTALACION DE LA TUERCA REMACHADORA
FR/PREPARATION DE LA PINCE POUR ECROUS A RIVET FILETE FR/INSTALLATION DE L'ECROU A RIVET FILETE
PL/PRZYGOTOWANIE SZCZYPIEC DO NITONAKRETEK PL/OSADZENIE NITONAKRETKI
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CZ/PRIRAVA KLESTi PRO SROUBOVE NYTY

SK/PRIPRAVA KLIESTi PRE SKRUTKOVE NITY \'
HU/AFOGO ELOKESZITESE A CSAVARSZEGECSHEZ

DE/VORBEREITUNG DER ZANGE FUR SCHRAUBNIETEN

EN/PREPARING THE RIVETER FOR THREADED RIVETS

IT/PREPARAZIONE DELLA PINZA PERRIVETTIA VITE
ES/PREPARACION DEL ALICATE PARA REMACHES CON ROSCA
FR/PREPARATION DE PINCES POUR RIVETS A VIS
PL/PRZYGOTOWANIE SZCZYPIEC DO NITOW SRUBOWYCH




CZ/INSTALACE SROUBOVEHO NYTU

a) oddalte rukojeti klesti

b) stiedovou osu zasuiite aZ na doraz

¢) do otvoru nasroubujte zavit nytu
SK/INSTALACIA SKRUTKOVEHO NITU

a) oddialte rukovati kliesti

b) stredov os zasuiite aZ na doraz

¢) do otvoru naskrutkujte zavit nitu
HU/A CSAVARSZEGECS ROGZITESE

a) hajtsa szét a fogd karokat

b) a kozépsd tengelyt itkdzésig nyomja be

¢) a furatba csavarozza be a csavarszegecset
DE/MONTAGE DER SCHRAUBNIETE

a) bewegen Sie die Zangengriffe auseinander

b) schieben Sie die Mittelachse bis zum Anschlag

¢) schrauben Sie das Nietgewinde in das Loch
EN/INSTALLING A THREADED RIVET

a) open the handles of the riveter

b) insert the central axis all the way

¢) screw the thread of the rivet into the hole

IT/INSTALLAZIONE DEL RIVETTO A VITE

a) allontanare i manici delle pinze

b) inserire |'asse centrale fino in fondo

¢) avvitare la filettatura del rivetto nel foro
ES/INSTALACION DEL REMACHE CON ROSCA

a) separe los mangos de alicate

b) introduzca el eje central hasta el tope

¢) enrosque la rosca del remache en el orificio
FR/INSTALLATION DU RIVET A VIS

a) éloignez les poignées de la pince

b) faites entrer I'axe central jusqu‘au bout

¢) vissez le filet du rivet dans le trou
PL/INSTALACJA NITU SRUBOWEGO

a) rozsuri uchwyty szczypiec

b) wsunac o$ centralng do oporu

¢) wkre¢ gwint nitu w otwor

Cz /Uvod

Vazeny zdkazniku,

dékujeme za dlivéru, 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., Priimyslova zéna Pfiluky 244, 76001 Zlin, Ceska republika
Datum vydani: 2. 11. 2023
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Pokyny k pripravé klesti

e

* Do klesti nasroubujte nytovaci koncovku, kterd ma
uvedeno Cislo odpovidajici priméru téla nytu, pro
ktery je nytovaci koncovka urcena. Nytovaci kon-
covky se lisi svou délkou v zévislosti na priméru
téla nytu a potfebnd délka nytovaci koncovky je
nezhytnd pro vytvoreni otvoru o spravné velikosti
v Celistech, jinak klesté nebudou fungovat sprav-
né. Nytovaci koncovku urcenou pro trhaci nyty
s primérem téla napf. 4,8 mm nelze pouZit pro
trhaci nyty s jingm primérem téla.

PRIPRAVA KLESTI
PRO TRHACINYTY

 Nytovaci koncovky pro trhaci nyty jsou nasroubo-
vany v rukojetich klesti.

o Postup pripravy klesti pro instalaci trhacich nyt
je uveden na obrézcich.

* Pro fadné usazeni trhaciho nytu a sprdvné spojeni
materidl{i je nutné do materialli vyvrtat otvor
0 nezbytném priméru pro vlozeni trhaciho nytu,
ktery vsak nesmi byt nadmérmné velky.

* Pro zasunuti stopky trhaciho nytu do nytovaci
koncovky od sebe oddalte rukojeti klesti. Tim
dojde k vytvoreni otvoru v Celistech pro zasunuti
stopky nytu a poté jemnym sevienim rukojeti
klesti sevietestopku nytu celistmi v klestich, aby
nyt z klesti nevypadl.Poté nytovacimi klestémi
télo nytu vsurite kolmo do predvrtaného otvoru
a opakovanym cyklem sevieni a oddaleni rukojeti
klesti dojde ke staZeni téla nytu a nakonec az

., © 0 0 0
M5
M6
M8

k utrzeni stopky nytu. Po utrzeni stopky nytu
nytovaci koncovku klesti nasmérujte k zemi

a oddalenim rukojeti dojde k samovolnému vysu-
nuti (vypadnuti) utrzené stopky z klesti.

Pfed praci si proces vloZeni a stazeni nyty a utrze-
ni stopky nytu pfedem vyzkousejte.

PRIPRAVA KLESTI @)-

PRO NYTOVACI MATICE

* Postup piipravy klesti pro instalaci nytovacich
matic je uveden na obrazcich.

* Nytovaci matici uvedené velikosti musi odpovidat
nytovaci prislusenstvi klesti s oznacenim velikosti,
napf. M3.

* Do klesti instalujte stedovou st s nytovacim trnem
se zavitem na konci s pfisludenstvim, které je urceno
pro danou velikost nytovaciho trnu, tj. piislusenstvi,
které nese stejné oznaceni stejné velikosti, napt. M5.

* Pro fadné usazeni nytovaci matice a spravné
spojeni materidld je nutné do materialdi vyvrtat
otvor o nezbytném priiméru pro vloZeni nytovaci
matice, ktery vsak nesmi byt nadmiru velky.

* Rukojeti klesti maximalné rozeviete, aby doslo
k vysunuti celé délky zavitu nytovaciho trnu a pfi-
padné je-li to nutné, jesté piitlate na zadni stranu
lichopové casti vlozené stfedové casti a poté na zdvit
nytovaciho trnu nasroubujte nytovaci matici, aby
,lem” nytovaci matice byl blize kletim, ne opacné!
o Sevienim rukojeti dojde ke stazeni nytovaci matice
a otacenim osy mezi rukojetmi klesti poté vysroubuj-
te zavit nytovaciho trnu ze stazené nytovaci matice.

PRIPRAVA KLESTI
PRO SROUBOVE NYTY

* Postup piipravy klesti pro instalaci nytovacich
matic je uveden na obrazcich.

(E@mm A uPozORNENI

PRO VSECHNY PRACOVNI CINNOSTI

* Nyty/klesté nikdy nepouZivejte k pfipeviiovani
elektrickych vodicd, stazenim nytu dojde k naru-
senfizolace elektrického vodice a miiZe dojit
k trazu elektrickym proudem z déivodu pivedeni
napéti na kovové casti klesti. Pred praci se ujisté-
te, Ze v misté nytovani neni elektricky vodic.

* Pro nasroubovani Sroubového nytu je nutné oddalit
rukojeti klesti a sttedovou osu zasunout az na doraz.

* Sevienim rukojeti klesti dojde ke stazeni nytu
a poté zavit nytu vysroubujte z klesti.

SK/Uvod
Vazeny zdkaznik,
dakujeme za doveru, ktord ste prejavili znacke Fortum® kipou tohto vyrobku.
S akymikolvek otdzkami sa obratte na nase zdkaznicke a poradenské centrum:

www.fortum.sk Fax:+421221292091 Tel.: +421221292070

Distributor pre Slovenskui republiku: Madal Bal s.r.0., Pod gastanmi 4F, 821 07 Bratislava
Vyrobca: Madal Bal a. s., Priimyslové zona Pfiluky 244, 76001 Zlin, Ceska republika ~ Datum vydania: 2. 11.2023
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Pokyny na pripravu kliesti
PRIPRAVA KLIESTI

PRE TRHACIE NITY ]

* Do kliesti naskrutkujte nitovaciu koncovku, ktord
ma uvedené Cislo zodpovedajtice priemeru tela nitu,
pre ktory je nitovacia koncovka uréend. Nitovacie
koncovky sa ligia svojou dizkou v zévislosti od prie-
meru tela nitu a potrebnd dizka nitovacej koncovky
je nevyhnutnd na vytvorenie otvoru so sprdvnou
velkostou v celustiach, inak klieste nebudu fungo-
vat spravne. Nitovaciu koncovku urcend pre trhacie
nity s priemerom tela napr. 4,8 mm nie je mozné
pouZit pre trhacie nity s inym priemerom tela.

* Nitovacie koncovky pre trhacie nity st naskrutko-
vané v rukovatiach kliesti.

* Postup pripravy kliesti na instaldciu trhacich nitov
je uvedeny na obrazkoch.

* Pre riadne usadenie trhacieho nitu a sprdvne
spojenie materidlov je nutné do materidlov vyvitat
otvor s nevyhnutnym priemerom na vlozenie trha-
cieho nitu, ktory viak nesmie byt nadmerne velky.

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

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

PRIPRAVA KLIESTI @)-

PRE NITOVACIE MATICE

* Postup pripravy kliesti na inStaldciu nitovacich
matic je uvedeny na obrazkoch.

* Nitovacej matici uvedenej velkosti musi zodpo-
vedat nitovacie prislusenstvo kliesti s oznacenim
velkosti, napr. M3.

* Do kliesti instalujte stredovii Cast's nitovacim tffiom so
zavitom na konci s prislusenstvom, ktoré je urcené pre
danu velkost nitovacieho tfiia, t. j. prislusenstvo, ktoré
nesie rovnaké oznacenie rovnakej velkosti, napr. M5.

* Na riadne usadenie nitovacej matice a sprdvne
spojenie materidlov je nutné do materidlov vyvitat
otvor s nevyhnutnym priemerom na vloZenie nitova-
cej matice, ktory vsak nesmie byt nadmieru velky.

* Rukoviti kliesti maximalne roztvorte, aby doslo k vysu-
nutiu celej dizky zavitu nitovacieho tfia a pripadne ak
jetonutné, este pritlacte na zadnu stranu tichopovej
Casti viozenej stredovej Casti a potom na zavit nitova-
cieho tfia naskrutkujte nitovaciu maticu, aby ,lem”
nitovacej matice bol blizsie ku kliestam, nie opacne!

o Zovretim rukovati dojde k stiahnutiu nitovacej
matice a otdcanim osi medzi rukovatami kliesti
potom vyskrutkujte zavit nitovacieho tfiia zo
stiahnutej nitovacej matice.

PRIPRAVA KLIESTI
PRE SKRUTKOVE NITY

* Postup pripravy kliesti na inStaldciu nitovacich
matic je uvedeny na obrazkoch.

* Na naskrutkovanie skrutkového nitu je nutné oddia-
lit rukovati kliesti a stredovd os zasundt az na doraz.

o Zovretim rukovati kliesti dojde k stiahnutiu nitu
a potom zavit nitu vyskrutkujte z kliesti.

HU / Bevezeto

Tisztelt vevd!

(E@mm A\ uPozORNENIE

PRE VSETKY PRACOVNE CINNOSTI

* Nity/klieste nikdy nepouZivajte na pripeviiovanie
elektrickych vodicov, stiahnutim nitu dojde k naru-
Seniu izolacie elektrického vodica a moze dojst
k trazu elektrickym pridom z dévodu privedenia
napatia na kovové casti kliesti. Pred précou sa uis-
tite, Ze v mieste nitovania nie je elektricky vodic.

Kdszonjiik Onnek, hogy megvésarolta a Fortum mérka® termékét!
Kérdéseivel forduljon a vevdszolgalatunkhoz és a tandcsadé kdzpontunkhoz:

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

Gyartd: Madal Bal a. s., Priimyslovd zona Priluky 244, 760 01 Zlin Cseh Koztarsasag

Forgalmazo: Madal Bal Kft. 1173 Budapest, Régivam kdz 2. (Magyarorszag)
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Utmutaté a fogé
elokészitéséhez

A FOGO ELOKESZITESE
A POPSZEGECSELESHEZ

o Aszegecseld fogoba azt a szegecseld fejet csavaroz-
za be, amelyet az adott szegecspaldst dtméréhoz
kell haszndlni (szdmmal van megjeldlve). A szegec-
seld fejek hossza kiilonbozd, és a szegecsszar dtmé-
r6tdl fiiggenek. A megfeleld hosszdsagu szegecseld
fej hozza létre a szegecspaldstot megfogd atmérét
a szegecselés végrehajtasdhoz. Példaul a 4,8 mm-es
szegecspaldsthoz késziilt szegecseld fejet mas
atmérdji szegecsekhez nem lehet haszndini.

A szegecseld fejet a fogd végébe kell csavarozni.

A szegecsel6 fogd popszegecseléshez vald elGkés-
zitését a fenti dbrak mutatjak.

A szegecselendd anyagok megfeleld rogzitéséhez
ésa popszegecs beiiltetéséhez, a szegecselendd
anyagokba a popszegecs atméréjének megfeleld
(de nem tdl nagy) furatot kell furni.

A popszegecs szegecseld fejbe vald bedugdsa eldtt
afogo karjait hajtsa szét. Ezzel a pofak szétnyilnak
és lehetdvé teszik a popszegecs szdrdnak a bedugd-
sdta szegecseld fejbe. A fogd karjait kis mértékben
nyomja dssze és fogja be Ugy a popszegecset, hogy
az ne tudjon kiesni a fejbdl. A popszegecset a mun-
kadarab feliiletéhez képest merdlegesen dugja

a furatba, majd a karokat nyomja dssze. A karok
egymés utdni kihajtasdval és dsszenyomdsaval
aszegecset rogzitse a munkadarabban. A fogé
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karjait addig mozgassa, amig a szegecs tiiskéje ki
nem szakad szegecshdl. A tiiske kiszakaddsa utdn
a szegecseld fejet forditsa a talaj felé, majd a karo-
kat hajtsa szét, a tiiske magatdl kiesik a fejbdl.

Afogd hasznalatat és a szegecs befogdsat, a munka-
darabok rogzitése elétt, egy prébadarabon probalja ki.

AFOGO ELOKESZITESE @)-

SZEGECSANYA BEULTETESEHEZ

o Aszegecseld fogd szegecsanya rogzitéséhez vald
el6készitését a fenti dbrak mutatjak.

* Aszegecseld tartozékok felejenek meg az adott
szegecsanya (pl. M3) méretének.

* Afogdba dugja be a menetes tiiskét, majd szerelje
fel a szegecseld tartozékokat is, az adott sze-
gecsanya (pl. M5) méretének megfelelGen.

* Aszegecsanya megfeleld beiiltetéséhez és rogzi-
téséhez, a munkadarabba a szegecsanya dtmérdjé-
nek megfeleld (de nem tul nagy) furatot kell furni.

o Afogd karjait maximalisan hajtsa szét, hogy
a menetes tiiske menetes része teljesen kinyo-
madjon (ha sziikséges, akkor még nyomja meg
amenetes tiiske fejét is), majd a tiiske menetes
részére csavarozza rd a szegecsanyat. Ugyeljen
arra, hogy a szegecsanya peremes része nézzen
a fogd felé (nem forditva)!

* Dugja a szegecsanyat a furatba, majd a fogé kar-
jait nyomja dssze. A szegecsanya rogziil a munka-
darab furataban. A karok kozott talalhatd tengely
elforgatdsaval hajtsa ki a tiiske menetes részét
a szegecsanyabol.

AFOGO ELOKESZITESE A CSAVARSZEGECS
ROGZITESEHEZ (IE:)DWW
* Aszegecseld fogd csavarszegecs

rogzitéséhez vald eldkészitését a fenti abrak mutatjak.

o A csavarszegecs becsavardsahoz a fog karjait haj-
tsa szét, a kozépsd tengelyt litkdzésig dugja be.

o Acsavarszegecset dugja a furatha, majd a fogé kar-
jait nyomja dssze. A menetrdl csavarozza le a fogét.

DE / Einleitung

Sehr geehrter Kunde,

A\ BizTONSAGI UTASITASOK
AZ UZEMELTETESHEZ

* Aszegecseket / fogdt nem szabad elektromos
vezetékek rogzitéséhez haszndlni, mert a vezeték
szigetelése megsériilhet és a fogd fém részeinek
amegérintése dramiitést okozhat. A szegecselés
megkezdése el6tt ellendrizze le, hogy a szegecse-
1és helyén nincs-e elektromos vezeték.

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-werkzeuge.de service@fortum-werkzeuge.de
Hersteller: Madal Bal a. s., Priim. zona Pfiluky 244, 76001 Zlin, Tschechische Republik

Vertrieb: Madal Bal GmbH, An der Wiirm 28, 81247 Miinchen, Deutschland
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M10
Hinweise zur Vorbereitung
der Zange
VORBEREITUNG
DER ZANGE d:{)z
FUR BLINDNIETEN

o Schrauben Sie die Nietspitze in die Zange, deren
Nummer dem Durchmesser des Nietschafts
entspricht, fiir den die Nietspitze vorgesehen ist.
Die Nietenden unterscheiden sich in der Lénge
je nach Durchmesser des Nietschafts und die
erforderliche Lange der Nietspitze ist notwendig,
um ein Loch mit der richtigen GroBe in den
Backen zu erzeugen. Andernfalls funktioniert
die Zange nicht richtig. Die fiir Nieten mit einem
Korperdurchmesser von z. B. 4,8 mm vorgesehene
Nietspitze kann nicht fiir Blindnieten mit einem
anderen Schaftdurchmesser verwendet werden.

« Nietenden fiir Blindnieten sind in den
Zangengriffen eingeschraubt.

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

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

* Bewegen Sie die Zangengriffe auseinander, um
den Blindnietschaft in die Nietspitze einzufiihren.
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Dadurch entsteht ein Loch in den Backen, in das
der Nietschaft eingefiihrt werden kann. Danach
driicken Sie die Griffe der Zange leicht an und klem-
men den Nietschaft mit den Backen der Zange ein,
so dass der Niet nicht aus der Zange herausfallen
kann. AnschlieBend fiihren Sie den Nietkdrper

mit der Nietzange senkrecht in das vorgebohrte
Loch ein. Durch wiederholtes Spannen und Losen
der Zangengriffe wird der Nietkdrper herausge-
zogen und schlieBlich der Nietschaft abgerissen.
Richten Sie nach dem AbreiBen des Nietschafts
die Nietspitze der Zange auf den Boden. Durch
Bewegen des Griffs rutscht (féllt) der abgerissene
Schaft aus der Zange heraus heraus.

Testen Sie vor dem Arbeiten den Einfiihr- und

Entfernvorgang des Niets und des AbreiRens des
Nietschafts im Voraus.

VORBEREITUNG DER ZANGE @)-
FURNIETMUTTERN
* Das Verfahren zur Vorbereitung der Zange fiir
die Installation von Nietmuttern ist in den
Abbildungen dargestellt.

* Dabei muss die Nietmutter der angegebenen
GroBe mit dem Nietzubehdr der Zange mit der
GroBenbezeichnung iibereinstimmen, z. B. M3.

* Installieren Sie das Mittelteil mit dem
Nietdorn mit Gewinde am Ende mit Zubehor,
das fiir die angegebene GroBe des Nietdorns
ausgelegt ist, d. h. Zubehdr mit der gleichen
GroBenbezeichnung, z. B. M5.

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

« (ffnen Sie die Zangengriffe so weit wie méglich,
um die gesamte Lédnge des Nietdorngewindes
herauszuschieben. Driicken Sie gegebenenfalls
auf die Riickseite des Griffteils des eingesetzten
Mittelteils und schrauben Sie die Nietmutter so
auf das Nietdorngewinde, dass die Nietmutter-
“Kante” naher zur Zange ist, und nicht umgekehrt!

* Durch Zusammendriicken der Griffe wird die
Nietmutter angezogen und durch Drehen der
Achse zwischen den Zangengriffen wird das
Gewinde des Nietdorns aus der zusammengezo-
genen Nietmutter abgeschraubt.

EN / Introduction

Dear customer,

VORBEREITUNG DER ZANGE (DDWW
FUR SCHRAUBNIETEN
* Das Verfahren zur Vorbereitung der Zange fiir

die Installation von Nietmuttern ist in den
Abbildungen dargestellt.

¢ Um den Schraubniet einzuschrauben, miissen
die Zangengriffe auseinander bewegt und die
Mittelachse bis zum Anschlag eingedriickt werden.

* Halten Sie den Zangengriff fest, um den Niet
herauszuziehen, und schrauben Sie dann das
Nietgewinde aus der Zange.

A Hinwes
FUR ALLE ARBEITSTATIGKEITEN

* Verwenden Sie die Nieten/Zange niemals zum
Befestigen von elektrischen Leitern. Durch das
Ziehen der Nieten wird die Isolierung des elek-
trischen Leiters gebrochen und es besteht die
Gefahr eines Stromschlags aufgrund der an den
Metallteilen der Zange anliegenden Spannung.
Vergewissern Sie sich vor der Arbeit, dass sich an
der Nietstelle kein elektrischer Leiter befindet.

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:

Manufacturer: Madal Bal a. s., Priimyslova zona Priluky 244, 76001 Zlin, Czech Republic

Date of issue: 2. 11. 2023
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Instructions for prepa-
ring the riveter for use

PREPARING THE RIVETER
FORBLIND RIVETS

* Screw ariveting nosepiece into the riveter, which
has the specified number corresponding to the
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diameter of the rivet body for which the riveting
nosepiece is intended. Riveting nosepieces differ
in their length depending on the diameter of the
rivet body and the necessary length of the rivet
nosepiece that is necessary for creating a hole of
the correct size in the jaws, otherwise the riveter

will not function correctly. The riveting nosepiece
intended for blind rivets with a body diameter

of, for example, 4.8 mm cannot be used for blind
rivets of different body diameter.

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

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

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

In order to insert the mandrel of the rivet into the
riveting nosepiece, open out the handles of the rive-
ter away from each other. In this way, an opening
in the jaws for the insertion of the mandrel of the
rivet is created. Then gently close the handles of the
riveter to clamp the mandrel in the jaws of the rive-
ter so that the rivet does not fall out. Then use the
riveter to insert the body of the rivet vertically into
the pre-drilled hole and repeatedly close and open
the handles of the riveter to pull tight the body of
the rivet and then finally to tear off the mandrel of
the rivet. After tearing off the mandrel of the rivet,
point the nosepiece of the riveter at the ground and
open out the handles for the spontaneous expulsion
(falling out) of the torn mandrel from the riveter.
Prior to starting work, check the process of inser-
ting and pulling and tearing the mandrel of the
rivet in advance.
PREPARING THE RIVETER
FORRIVET NUTS @-
* The procedure for preparing the riveter for the
installation of rivet nuts is shown in the figures.

* The riveting accessories on the riveter, for exam-
ple with the size designation of M3, must corre-
spond to the specified size of the rivet nut.

* Into the riveter, install the central part with the

rivet mandrel with a thread on the end of the
accessory that is intended for the given size of the

rivet mandrel, i.e. accessory that bears the same
size designation, e.g. M5.

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

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

Close the handles together to pull the rivet nuts

and then turn the axle between the handles of
the riveter to screw out the thread of the rivet
mandrel from the pulled rivet nut.

PREPARING THE RIVETER (DDWW

FOR THREADED RIVETS

* The procedure for preparing the riveter for the

installation of rivet nuts is shown in the figures.

* To screw on a threaded rivet, it is necessary to
open the handles of the riveter and to insert the
central axis in all the way.

* (losing the handles of the riveter will pull the
rivet tight, after which it is necessary to screw the
thread of the rivet out of the riveter.

A IMPORTANT INFORMATION
FOR ALL WORK ACTIVITY

* Never use the rivets/riveter for attaching electrical
conductors (wires/cables) since pulling the threads
will lead to damage of the insulation of the electri-
cal conductor and may result in injury by electrical
shock because electrical current is conducted by
the metal parts of the riveter. Prior to commencing
work, check that there are no electrical conductors
in the location of the riveting work.
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IT / Introduzione

Egregio cliente,
ringraziamo della fiducia riservata al marchio Fortum® con I'acquisto di questo prodotto.
In caso di domande, si prega di contattare il nostro centro clienti e consulenza:

www.fortum.cz info@madalbal.cz

Azienda produttrice: Madal Bal a. s., Primyslova zna Piiluky 244, 76001 Zlin, Repubblica Ceca
Data di emissione: 2. 11. 2023
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Istruzioni per la prepara-
zione della pinza
rivettatrice

PREPARAZIONE DELLA [

PINZA PERRIVETTI A STRAPPO

* Avvitare nelle pinze l'estremita per rivetti che ha
un numero corrispondente al diametro del corpo
del rivetto a cui & destinata I'estremita per rivetti.
Le estremita per rivetti differiscono in lunghezza in
base al diametro del corpo del rivetto e la lunghez-
zarichiesta dell'estremita per rivetti & necessaria
per creare un foro della dimensione corretta
nelle ganasce, altrimenti la pinza non funzionera
correttamente. L'estremita per rivetti destinata
ai rivetti a strappo con un diametro del corpo ad
esempio 4,8 mm non puod essere utilizzata per rive-
tti a strappo con un diametro del corpo diverso.

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

La procedura per preparare la pinza per I'installazi-
one dei rivetti a strappo & mostrata nelle immagini.

Per una corretta applicazione del rivetto a strappo
e una corretta giunzione dei materiali, & necessario
realizzare un foro nei materiali del diametro nece-
ssario per |'inserimento del rivetto a strappo che
pero non deve essere delle dimensioni eccessive.

Per inserire il gambo del rivetto a strappo
nell’estremita allontanare le impugnature delle
pinze. Cio comportera apertura di un foro nelle
ganasce per inserire il gambo del rivetto e quindi,
stringendo delicatamente il manico della pinza,
afferrare il gambo del rivetto con le ganasce nelle
pinze per evitare che il rivetto cada dalle pinze.
Dopo, con la pinza rivettatrice, inserire verti-
calmente il corpo del rivetto nel foro preforato

e, con un ciclo ripetuto di pressione e trazione

del manico della pinza, il corpo del rivetto verra
retratto e infine avviene lo strappo del gambo del
rivetto. Dopo aver strappato il gambo del rivetto,

puntare I'estremita della pinza per rivettare
aterra e, spostando la maniglia, il gambo strappa-
to scivolera fuori (cade) dalle pinze.

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

PREPARAZIONE DELLA PINZA @)-

PER DADI PERRIVETTI

* Laprocedura per preparare le pinze per I'installazi-
one degli inserti filettati @ mostrata nelle immagini.

* |l dado del rivetto della dimensione specificata deve
corrispondere all‘accessorio di rivettatura della pinza
con la designazione della dimensione, ad esempio M3.

* Installare la parte centrale con il mandrino per
rivettatura e all'estremita con accessori indicati per
la specifica dimensione del mandrino per rivetta-
tura, ovvero accessori che portano la stessa marca-
tura della stessa dimensione, ad esempio M5.

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

o Aprire le impugnature delle pinze il pit possibile per
estendere |'intera lunghezza del filetto del man-
drino per rivettatura e, se necessario, premere sul
retro dell'impugnatura della parte centrale inserita
e quindi avvitare il dado per rivetti sulla filettatura
del mandrino in maniera tale cheil ,bordo” del
dado per rivetti si trovi pit vicino alla pinza, noniil
contrario!

* La pressione delle maniglie comportera la retrazione
del dado del rivetto e ruotando I'asse tra le impug-
nature delle pinze, quindi svitare la filettatura del
mandrino del rivetto dal dado del rivetto retratto.

IT mﬂ....--im IT




PREPARAZIONE DELLA

PINZA PER RIVETTI A VITE (]__::)Dmm A avviso

* La procedura per preparare le pinze per |'installazi-

one degli inserti filettati @ mostrata nelle immagini.

* Peravvitare il rivetto a vite & necessario allontanare

i manici della pinza e inserire fino in fondo I'asse centrale.

o Stringendo il manico della pinza per tirare il rivetto,
quindi svitare la filettatura del rivetto dalla pinza.

ES / Introduccion

Estimado cliente:

PERTUTTE LE OPERAZIONI

* Mai utilizzare rivetti/pinze per fissare i cavi elettridi,
tirando il rivetto si rompera I'isolamento del cavo
elettrico e si potrebbe causare una scossa elettrica
dovuta all'applicazione di tensione alle parti metalli-
che delle pinze. Prima di iniziare Il lavoro assicurarsi
che non i siail filo elettrico nel punto di rivettatura.

Gracias por su confianza expresada a la marca Fortum® por la compra de este producto.
Dirijase con cualquier pregunta a nuestro centro de atencion a clientes y asesoria:

www.fortum.cz

info@madalbal.cz

Fabricante: Madal Bal a. ., Priimyslova zona Priluky 244, 76001 Zlin, Republica Checa

Fechadela edicion: 2. 11. 2023
Especificacion técnica

0 g e

S M3 M4 M5
. M6 » M8 » M10

Al e Cu e Steel
Stainless Steel

T~k 1

CrMoV

=  crMov

Max. D:J,_L

7 mm mm

Goe

D pf—

2,432¢404,8¢64mm

Al e Cu e Steel
Stainless Steel

(3]

M4 » M5 « M6 » M8

AleCu e Steel
Stainless Steel

=

waf ] CrMoV =5

@ Max. Dﬂi

3JAWS  Tom

M
M
M

il

G W

M
M

oo O

Instrucciones de
preparacion del alicate

PREPARACION DEL ALICATE

PARA REMACHES DE Q:4 —

SEGURIDAD ANTIRROBO

o Atornille en el alicate el casquillo remachador,
cuyo niimero corresponde al didmetro del cuerpo
del remache, para el cual el casquillo se va a usar.
Los casquillos remachadores se distinguen por su
longitud en dependencia del didmetro del cuerpo
del remache y la longitud necesaria del casquillo
esindispensable para formar el hueco de tamaiio
adecuado en las mordazas, si no, el alicate no fun-
cionard correctamente. El casquillo remachador
destinado a remaches de seguridad antirrobo con
el didmetro del cuerpo, por ejemplo, 4,8 mm no se
puede usar para remaches de seguridad antirrobo
con otro didmetro del cuerpo.

Los casquillos remachadores para los remaches anti-
rrobo estdn enroscados en los mangos del alicate.

El procedimiento de la preparacion del alicate
para la instalacion de remaches de seguridad
antirrobo se muestra en las figuras.

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

* Para lainsercion de la espiga del remache en el
casquillo remachador abra los mangos del alicate.

, © 0 06 O
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Asi se abre el orificio en las mordazas para introdu-
cir la espiga del remache, después apretando sua-
vemente los mangos del alicate apriete la espiga
con las mordazas para que el remache no salga del
alicate. A continuacion, introduzca con el alicate el
cuerpo del remache perpendicularmente en el ori-
ficio taladrado con antelacion. Con el ciclo repetido
de apriete y abertura de los mangos, el cuerpo del
remache serd apretado hasta arrancar la espiga del
remache. Arrancada la espiga del remache, dirija

el casquillo del alicate hacia el piso y abriendo los
mangos tire la espiga arrancada fuera del alicate.
Antes de iniciar el trabajo, pruebe primero el

proceso de la insercion y extraccion del remache
y arranque de la espiga.

= =2 = =

PREPARACION DEL ALICATE @)-

PARATUERCAS REMACHADORAS

e El procedimiento de la preparacion del alicate
para la instalacion de tuercas remachadoras se
muestra en las figuras.

* Alatuercaremachadora del tamaiio dado tiene
que corresponderle el accesorio remachador del
alicate con el tamafio marcado, por ej., M3.

* Instale en el alicate la parte central con la espiga
remachadora con rosca en el extremo y accesorio
correspondiente al tamafio de la espiga remacha-
dora, es decir, el accesorio con el mismo tamaiio
marcado, por ej., M5.

* Para el asentamiento correcto de la tuerca rema-
chadora y la unién correcta de los materiales es
necesario taladrar en los materiales un orificio

ES mﬁ....--ﬁm ES




del didgmetro necesario para la introduccion de la
tuerca remachadora que, sin embargo, no debe
ser demasiado grande.

* Abra maximo los mangos del alicate para que salga
la longitud completa de la rosca de la espiga rema-
chadoray, si hace falta, empuje por atrds la parte

* Para enroscar el remache de rosca es necesario
separar los mangos del alicate e introducir el eje
central hasta el tope.

o Apretando los mangos del alicate extraerd el
remache, después desenrosca la rosca del rema-
cha fuera del alicate.

Caractéristiques techniques

P W"

2]

de agarre de la parte central insertada, después
enrosque en larosca de la espiga remachadora la
tuerca remachadora de modo que el ,borde” de la
tuerca esté mds cerca del alicate, jno al revés!

A ADVERTENCIA
VALIDA PARA TODAS LAS
ACTIVIDADES LABORALES

* No utilice nunca los remaches/alicates para fijar
conductores eléctricos, con la extraccion del
remache seria afectado el aislante del conductor

* Con el apriete del mango se extraerd la tuerca
remachadora y girando el eje entre los mangos del
alicate desenrosque la rosca de la espiga rema-

chadora de la tuerca remachadora extraida. ) L o
la corriente eléctrica, ya que partes metdlicas del

PREPARACION DEL ALICATE [DDWW alicate quedarian bajo tension. Antes de iniciar el
trabajo, compruebe que en el lugar del remachado

PARA REMACHES CONROSCA

* El procedimiento de la preparacion del alicate
para la instalacion de tuercas remachadoras se
muestra en las figuras.

no se encuentre conductor eléctrico alguno.

FR / Introduction

Cher client,

Merci d‘avoir fait confiance a la marque Fortum® en achetant ce produit.
Sivous avez des questions, veuillez contacter notre centre des clients et conseils :

www.fortum.cz info@madalbal.cz

Fabricant : Madal Bal a. s., Priimyslovd zona Piluky 244, 76001 Zlin, République Tcheque
Date de publication : 2. 11. 2023
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Consignes de préparation

de la pince

PREPARATION
DE LA PINCEPOUR

LES RIVETS AVEUGLES [

o Vissez dans la pince I'extrémité a riveter qui
comporte le numéro correspondant au diamétre
du corps du rivet, pour lequel I'extrémité a riveter

CrMoV wsd ] CrMoV 3

Max. %

3JAWS  Tmm

3

est destinée. La longueur des extrémités a riveter
différe en fonction du diamétre du corps du rivet
et la longueur de I'extrémité a riveter est néce-
ssaire pour créer un trou de la bonne taille dans les
machoires, faute de quoi la pince ne fonctionnera
pas correctement. L'extrémité a riveter destinée
aux rivets aveugles avec diamétre du corps de par
ex. 4.8 mm ne peut pas étre utilisée pour les rivets
aveugles avec un diameétre du corps différent.
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* Les extrémités a riveter pour les rivets aveugles
sont vissées dans les poignées de la pince.

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

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

 Pour insérer la queue du rivet aveugle dans I'ex-
trémité a riveter, éloignez les poignées de la pince.
Cela crée un trou dans les machoires pour insérer la
queue du rivet puis serrez doucement la queue du
rivet par les machoires de la pince pour éviter que
le rivet ne tombe de la pince. Ensuite, avec la pince
ariveter, insérez le corps du rivet perpendiculaire-
ment dans le trou pré-percé et répétez le cycle
de pincement et de rétraction de la poignée de la
pince pour tirer le corps du rivet et enfin tirer la
queue du rivet. Apreés I'arrachement de la queue du
rivet, dirigez I'extrémité a riveter de la pince vers le
sol. L'éloignement de la poignée entraine la sortie
(Ia chute) de la queue arrachée de la pince.
Avant le travail, essayez le processus d'insertion et
de serrage des rivets et d'arrachement de la queue.

PREPARATION DE LA PINCE @).

POUR ECROUS A RIVET FILETE

* Le procédé de préparation de la pince pour I'installa-
tion des écrous a rivet fileté figure sur lesimages.

o |l est nécessaire que I'écrou a rivet de la taille spécifi-
ée corresponde a I'accessoire de rivetage de la pince
avec la désignation de la taille, par exemple M3.

o Installez dans la pince la partie centrale arivet fileté
al'extrémité avecl'accessoire, destiné a une taille don-
née du tampon a riveter, Cest-a-dire, I'accessoire qui
porte la méme désignation de taille, par exemple, M5).

 Pour une bonne mise en place de I'écrou a rivet
fileté et la bonne liaison des matiéres, il est néce-
ssaire de percer dans la matiére un trou dont le

FR ...........mﬁ...---

diametre doit correspondre & I'écrou a rivet fileté
ainsérer. Son diamétre ne doit pas étre trop grand.

 Quvrez au maximum les poignées de la pince, de
fagon a sortir toute la longueur du filetage du
tampon de rivet et, si nécessaire, appuyez sur
le coté arriere de la partie de préhension de la
partie centrale insérée et ensuite, vissez sur le
filetage du tampon de rivet I'écrou a rivet fileté,
de maniére a ce que le bord de I'écrou a rivet fileté
soit prés de la pince et non le contraire !

* Le serrage de la poignée permet de serrer 'écrou
arivet fileté et en tournant | ‘axe entre les poigné-
es de la pince dévissez le filetage du tampon de
rivet de 'écrou a rivet fileté serré.

PREPARATION DE LA PINCE (E@W

POURLES RIVETS A VIS

* Le procédé de préparation de la pince pour l'installa-
tion des écrous a rivet fileté figure sur les images.

* Pour visser le rivet a vis, il faut écarter les poignées
de la pince et pousser |'axe central jusqu‘au bout.

o Serrez a poignée de la pince pour retirer le rivet,
puis dévissez le filetage du rivet de la pince.

A AVIS

POUR TOUTES LES ACTIVITES DE TRAVAIL

* N'utilisez jamais les rivets/pinces pour attacher
des fils électriques, car en tirant sur les rivets,
I'isolation du fil électrique se casse et peut
causer un choc électrique en raison de la tension
appliquée aux parties métalliques de la pince.
Avant de travailler, assurez-vous qu‘il n'y a pas de
fil électrique au point de rivetage.
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Szanowny kliencie,

dziekujemy za zaufanie okazane marce Fortum® poprzez zakupienie tego produktu.
W przypadku jakichkolwiek zapytar prosimy o kontakt z naszym centrum doradczym i obstugi klienta:

www.fortum.cz info@madalbal.cz

Producent: Madal Bal . s., Priimyslova zona Piiluky 244, 76001 Zlin, Republika Czeska
Data wydania: 2. 11. 2023
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Wskazowki
do przygotowania
szczypiec do uzywania

PRZYGOTOWANIE
SZCZYPIEC DO NITOW C{):}
ZRYWALNYCH

* Wkrec do szczypiec koricéwke do nitowania,
ktéra posada numer zgodny ze $rednica korpusu
nitu, dla ktorego jest przeznaczona koricowka do
nitowania. Koricowki do nitowania odrdzniaja sie
swoja dtugoscia w zaleznosci od $rednicy nitu,
awymagana dtugosc koricowki jest niezbedna
do wykonania otworu o odpowiedniej wielkosci
w szczekach, w przeciwnym razie szczypce nie
beda dziatac prawidtowo. Koricéwke przezna-
czong dla nitow zrywalnych o $rednicy korpusu
4,8 mm nie mozna zastosowac dla nitéw zrywal-
nych o innej srednicy korpusu.

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

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

Dla prawidtowego montazu nitu zrywalnego

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

Aby wtozyc trzpien nitu zrywalnego do koricowki
do nitowania, rozsuni uchwyty szczypiec. W ten
sposéb nastapi utworzenie w szczekach otworu
umozliwiajacego wtozenie trzonka nitu, nastepnie
delikatnie $cisnij uchwyt szczypiec, aby chwyci¢
trzonek nitu szczekami szczypiec i zapobiec
wypadnieciu nitu ze szczypiec. Nastepnie uzyj
szczypiec do nitéw, aby whozy¢ nit korpus nitu
prostopadle do wywierconego otworu i powtérz
cykl zaciskania i ciagniecia uchwytu szczypiec,
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az do wycofania korpusu nitu i ostatecznie do
rozdarcia trzonu nitu. Po wyrwaniu trzonu nitu
skieruj nitowany koniec szczypiec na ziemie

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

Przed przystapieniem do pracy nalezy wczesniej
przetestowac proces zaktadania i wyjmowania
nitu oraz zerwania trzonu nitu.

PRZYGOTOWANIE SZCZYPIEC @)-

DO NITONAKRETEK

* Sposob przygotowania szczypiec do osadzania nito-
nakretek uwidoczniono na ilustracjach powyzej.

* Nitonakretka o podanym rozmiarze musi pasowac do
akcesoriow szczypiec 0 oznaczeniu rozmiaru, np. M3.

 Zamontuj Srodkowa czes¢ z trzpieniem nitujacym
na koricu z akcesoriami, ktdre s3 zaprojektowane
dla danego rozmiaru trzpienia nitujaceqo, tj. akce-
soria 0 tym samym oznaczeniu rozmiaru, np. M5.

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

* Rozewrzyj uchwyty szczypiec tak daleko, jak to moz-
liwe, aby wydtuzy¢ cata dtugos¢ gwintu trzpienia
nitu i, jesli to konieczne, nacisnac tylna czes¢ uchwy-
tu whozonej czesci srodkowej, a nastepnie nakreci¢
nitonakretke na gwint trzpienia nitu, aby , kotnierz”
nitonakretki byt blizej szczypiec, a nie na odwrét!

o Zacisnieciem szczypiec nastapi cisniecie nitonakret-
ki. Obracajac osia pomiedzy uchwytami szczypiec,
wykre¢ gwint trzpienia nitu z $ciénietej nitonakretki.

PRZYGOTOWANIE SZCZYPIEC (E@mm
PO NITONAKRETEK
* Spos6b przygotowania szczypiec do osadzania

nitonakretek uwidoczniono na ilustracjach.

 Aby wkrecic nitonakretke, nalezy rozsuna¢ uchwy-
ty szczypiec i wsunac os srodkowa do oporu.

.....mﬁ......ﬁm...........

« Sciénij uchwyt szczypiec, aby wyciagnac nit,
a nastepnie odkre¢ gwint nitu ze szczypiec.

A OSTRZEZENIE
DLA WSZYSTKICH CZYNNOSCI
ROBOCZYCH

* Nigdy nie uzywaj nitow/szczypiec do mocowania
przewodéw elektrycznych, Scisnigcie nitu spowo-
duje przerwanie izolacji przewodu elektrycznego
imoze spowodowac porazenie pragdem w wyniku
doprowadzenia napiecia do metalowych czesci
szczypiec. Przed przystapieniem do pracy nalezy
upewnic sie, ze w miejscu nitowania nie znajduje
sie przewad elektryczny.
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