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EN DE RU

1 |[Steelarm Nietbiigel CrasbHble WieYn

2 |Trigger Steuerungtrigger Kypok

3 [Handle Handgriff Pyuka

4 |Pressure Druckregelung Perynuposka
control JIABICHUSA

5 |Regulator Manometer Maunomerp

6  [Locking pin Nietbiigelarretierung Ipenoxpaxu-

TCJIbHAs YCKa

7 |Jack axle Werkzeugaufnahme Ochb muIMHApa
8  |Speed control Regelung PerynupoBka
Werkzeuggeschwindigkeit CKOPOCTH

9 |Air output

Luftauslal

Britekanue BO3ayXa
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CONNECTOR KIT CONTENTS / ZUSAMMENSTELLUNG DES MATRIZEN-KITS / COCTAB
HABOPA HACAJIOK

- Matrix for self-piercing rivets (RAP) @ 3.3 mm
- Matrizen fur Stanznieten (RAP) @ 3,3 mm

- Matpuup! Ul cCaMOIPOHUKAIOIIUX 3aKJIETIOK
(RAP) @ 3,3 mm

- Extraction mandrel
- Auspress-Satz
- Mydra st u3BneyeHus

- Punching mandrel
- Vorstanz-/Kalibrierungssatz
- Mydra st mpoOHBaHus OTBEpCTHI

- - |
- Matrix for self-piercing rivets (RAP) @5.3 mm = —
- Matrizen fur Stanznieten (RAP) @5,3 mm
- Matpuupsl Ui cCaMOIPOHUKAIOIIUX 3aKIIETIOK
(RAP) 05,3 Mm
A — '
P *}-.

- Matrix for Flow-Form rivet (RFF)
- Matrizen fir FlieRformnieten (RFF)
- Matpuues! ms 3akienok Flow-Form (RFF)

- BLIpaBHHBaHHe JIMCTOBOI'O ME€TaJI1a

- Extension
- Verlédngerungsadapter
- YV uHuTens

- Sheet flattening
- Bleck-Ruckverformung
i

- Kit of assembly keys
- Montageschliissel-Set
- Habop xmoueit

- Spare Elastomer ring
- Ersatz-Dampferringe x2
- 3amacHoe KOJIBIIO U3 3J1acTOMEpa
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- The center punch
- Zentrier-Stempel
- [Ipo6oiinnk
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RIVETING ARM / NIETBUGEL / C BEUGELS / INIEYH JJISI KJIEIKA

HR1S 170

HR2

236




. DRAGON

RedHotDot

HR3

345

Reference / Art.-Nr / Aptukyn

Length / Gesamthohe / lnuua

Width / Stérke / Illupuna

Height / Gesamtbreite / Boicota

Caliper opening /Offnungsweite / I1lupuna OTKpEITHS
CKOOBI

Opening depth / Einstichtiefe / I'my6una oTkpsiTus

Weight / Gewicht / Bec

141

 Jgs—

054219

121 mm

50 mm

170 mm

81 mm

40 mm

2kg

053878

236 mm

50 mm

216 mm

81 mm

130 mm

4 kg

053885

390 mm

50 mm

345 mm

141 mm

240 mm

9 kg
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PRESSURE CONTROL CHART / TABELLE EINSTELLUNG PRESSDRUCK / TABJIMIIA

PEI'YJIMPOBKU JABJIEHUS
=+= 2,0 65mm ="=23 >8,3 mm
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5,8>7
L 5,3>6,4
60 4,7>5,§
50- 3>5,2
40— g RFF RFF RFF EJECT
~“RAP RAP ALU STEEL STEEL &
30 @33 @53 a6 a6 o8 DRILLING
q 2 | 3
| RAP E&D RFF
Aloim Blosm E1 ST1 e TS oo [F1
: ° -~
& y | &
It ﬁ v L
| i | Efix5) : 054288 T7 : 058071 TT 058019
1 2 11213 3

A2 ;i B2 o5 E2 T7 com

A1+A2 054295 B1+B2:054301| E1+EZ:054318 ST1:058033 F1+F2: 054714




RedHotDot

RAP

- Self-piercing rivets (SPR) -

- Stanznieten

- CaMOIPOHUKAOLINE 3aKIIETTKI a3 ;

RFF

- Flow-Form rivets (FFR)
- FlieRformniete -
- 3axienku obrekaromiei Gpopmer Flow-Form

CONFORMITY ASSESSMENT

RHD certifies that the DRAGON conforms to the directive 206/42/EC and respects the following standards:
EN 693 /EN 792-1/EN 792-13

Date CE: 2016.
KONFORMITATSERKLARUNG

RHD erklért, dass die Hebebiilhne DRAGON nach Richtlinie 2006/42/EG hergestellt wurde und daher mit
den erwei-teren Normen Ubereinstimmt: EN 693 / EN 792-1/ EN 792-13

CE-Kennzeichung: 2016.

JEKJAPAIIMA COOTBETCTBUA

RHD 3asBunser, yro knenanbhbiii nHCTpyMeHT DRAGON npon3BeneH B COOTBETCTBHHU € JUPEKTUBOM
2006/42/CE u, cienoBatensHo, cobmoaaer ciemyrone Hopmel: EN 693 / EN 792-1/ EN 792-13

Jata mapkupoBku EC: 2014




RedHotDot

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / cumBoOn

- Warning ! Danger of crushing hands.
- Achtung! Handverletzungen mdglich.
- Baumanne! OnmacHOCT IIPUIIEMUTE PYKY

- Warning ! Danger of crushing fingers.
- Achtung! Quetschgefahr.
- Buumanue! OnacHOCTb MPUILIEMUTD TAJIbIBI

- Respect general rules.
o - Allgemeine Hinweise beachten.

- Cobmonaiite obmue yka3aHus

- Wear gloves.
- Handschutz benutzen.
- Hocure nepuarku

- Wear a face mask.
- Gesichtsschutz benutzen.
- Hocure nuueByro 3aliUTHYIO0 MacKy

- Follow the user manual.
- Betriebsanleitung beachten.
- CobmronaiiTe MHCTPYKLUIO 110 DKCILTyaTallu|
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This manual contains safety and operating instructions. Read it carefully before using the device for the first
time and keep it in a safe place for future reference.

DESCRIPTION

Thank you for your choice In order to get the maximum benefit from your purchase, please read carefully
the following instructions:

The riveting machine has been especially made for the main types of rivets used and homologated for car
body repair:

- Self-piercing rivets

- Flow-form rivets.

HANDLING

The correct handling procedures are explained in this user manual. It is vital that the RHD operating
procedures are followed.

COMPRESSED AIR CONNECTION

Maximum air pressure:

Make sure that the air pressure does not exceed 8 bar.

Clean compressed air:

Make sure you use only clean and dry compressed air for supply the riveting
machine. Moisture and impurities can lead to system failures and/or damages on
the product

SETTING UP AN ARM

Choose an arm and prepare the locking pin (1). Put the arm with care on the riveting machine nose, making
sure that the 2 points of reference are aligned.

For the implementation of large arms (eg, HR2, HR3), it is advisable to lay the arms flat on a table and
bring the nose of the riveting machine in the arm’s orifice.

10
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For more details see the video:

As soon as the arm is on the riveting machine, push the locking pin in the hole.
The axle locks itself automatically and must not be allowed to become unlocked.

The locking pin must be clean with no damage. Do not use any damaged pin.

11




DRAGON @

RedHotDot

Using the screw, fasten the extension supplied The riveting machine is now ready to use
with the arm

CONNECTOR ASSEMBLY

Screw the required connectors kit for the riveting procedure in the arm support. Before assembling, check
that the die and the punch support are correctly in place (see page 4-5) and screwed.

Punch / mandrel support Rivet matrix

As soon as the matrix and the punch support are in place, tighten with the
spanner provided. Check that the connection tips are in place after each riveting
process. A release is dangerous and may damage the riveting machine.

SPEED AND PRESSURE CONTROL

The user can adjust manually the speed of the actuator as well as rivet installation pressure according to the
type of material in order to avoid distortion.
See page 10 in order to adjust the pressure according to the material and matrix.

12
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Pressure

RIVET BOX INCLUDED

The riveting machine is delivered with a box
of 300 self-piercing rivets. These sample

rivets are provided to allow a test of the L ————
machine. They are specific to car body y

T

INSTALLATION OF SELF-PIERCING RIVETS

@ 3,3 mm

During the installation of self-piercing rivets, make sure that the rivets are well-placed. The matrix must not
be damaged as problems during the riveting process may occur.

13
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During each riveting process, make sure that the matrix - and the rivet itself - are layed out on the metal
sheets to assemble. It is important to put the punch support in place in order to form a 90° angle.

RESULT OF THE INSTALLATION OF SELF-PIERCING RIVET

14
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STAMP AND CALIBRATE HOLES FOR FLOW-FORM RIVETS

To punch the sheet to a specific diameter, it is necessary to use a specific die. This die protects the sheet
from damage.

If using Flow-Form rivets, it is necessary to drill metal sheets before in order to put the rivet in place. The
punch and the die above allow for a more precise punching as well as allowing the fitting of Flow-Form
rivet.

15
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After punching the punch is pushed into the metal sheet and pierces the hole. The sheet is free from the
punch and ready for riveting.

INSTALLATION OF FLOW FORM RIVETS

Before assembling metal sheets with Flow-Form rivets, it is necessary to pre-
drill the metal (see the procedure above).

16
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Once the starter hole is done, insert the Flow- The end piece F1 must be on the head rivet side:
Form rivet:

The F2 matrix has got an evacuation hole for glue resi-dues. After each use, remove all the glue residues on
the tools.

@

RESULT OF THE INSTALLATION OF A FLOW-FORM RIVET

17
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RIVET EXTRACTION

- —

metal sheets.

For car body repairs, old or damaged rivets must be removed.
To avoid to have to take off the rivets by drilling, the extraction connection and
the matrix must be used. Indeed, they enable to extract rivets while preserving

Before using the riveting machine and to facilitate
the extraction of self-piercing rivets, it is possible to
make a mark on the rivet with the center punch tool
(ref: 048379) to locate the extraction tool in the
mark.

CONTROLS AND MAINTENANCE

If during the extraction, the rivet stays in the
die hole, remove ithe blank before making
another extraction. Once the hole is punched,
release the pressure imme-diately. Failing to
do so may damage the tip.

The DRAGON does not require any special maintenance. A simple periodic visual control is recom-mended

in order to prevent any breakdown or failure during use.

Clean the DRAGON at least once a week in order to eliminate dust and dirt which could alter the function
of the product in the long term. Use auto cleaning cloths. Do not use water nor flammable or corrosive

liquids.

18
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During maintenance, the compressed air supply must be disconnected.

TROUBLESHOOTING

The chart below indicates the issues that can be observed during the use of the product. If the problem
observed does not appear in the table below, stop using the product and call immediately your distributor to

seek support.

SYMPTOMS

POSSIBLE CAUSES

REMEDIES

The riveting machine does not
work

Air is not connected

Connect the air pressure

Air pressure too low

Check air pressure supply

The air pressure is not adjusted
correctly

Adjust air pressure between 2
and 8 bar

The potentiometer is set at the
minimum speed

Adjust the speed laying

The rivet is not in place

Mandrel or matrix faulty

Replace the mandrel or the
matrix

Presence of glue on the mandrel
or inside the matrix

Clean the glue

The pressure is not enough

Air pressure is too low or not
well-ajdusted

Rivet length incorrect

Follow manufacturer
instructions

Air, leak

Faulty pipe Change the pipe
Faulty coupling Change the coupling
Faulty seals Repair by the manufacturer

19
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Diese Betriebsanleitung enthdlt Sicherheits- und Betriebshinweise. Bitte lesen Sie diese Anleitung
aufmerksam durch, bevor Sie das Gerat zum ersten Mal benutzen und bewahren Sie sie sorgféltig auf.

BESCHREIBUNG

Wir freuen uns, dass Sie sich fir ein Markengerat der Firma RHDentschieden haben, und danken Ihnen fiir
das entge-gengebrachte Vertrauen. Um das Gerdt optimal nutzen zu konnen, lesen Sie bitte die
Betriebsanleitung sorgféltig durch. Das Nietgerat wurde fiir die Applikation diverser in der
Karosseriereparatur zu verarbeitenden und freigegebenen Niet-typen konzipiert und eignet sich fur
VErnietungen an Blechen bis 6,5 mm Gesamtblechstarke.

- Stanzniete "Punch Rivets"

- FlieRformniete "Flow Form"

HANDHABUNG

Alle fur einen stérungsfreien Betrieb relevanten Handhabungen sind in dieser Betriebsanleitung
beschrieben. Vom Hers-teller RHD nicht autorisierte Anwendungen sind untersagt.

DRUCKLUFTANSCHLUSS

Maximaler Betriebsdruck:

Der Betriebsdruck darf 8 bar nicht Uiberschreiten.

Saubere Druckluft:

Die Druckluft zur Versorgung des Nietgerdtes sollte sauber und trocken sein.
Feuchtigkeit und Verschmutzungen konnen den Betrieb storen und das Geréat
beschédigen

NIETBUGEL-MONTAGE

Nietbtgel auswahlen und Arretierstift bereit legen(1). Bligel ohne ver-kanten sorgféltig aufsetzen und die
beiden Markierungen in Ubereins-timmung bringen.

Um die groReren Bugel (z. B.: HR2, HR3) zu montieren empfiehlt es sich diese flach auf eine Arbeitsflache
zu legen und die Aufnahme des Nietgerates langsam einzustecken. Weitere Informationen kénnen Sie

20
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dem Video unter folgendem Link entnehmen

Nach Aufsetzen des Nietbligels, den Arretierstift in die Bohrung einsetzen.
Der Arretierstift muss zur Arretierung bis Uber die Kugelsperre eingeschoben werden.

Der Aurretierstift muss sauber und unbeschadigt sein. Keinen beschédigten
Arretierstift benutzen

21
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Schrauben Sie den Verldngerungsadapter an den Das Nietgerét ist betriebsbereit
Arm

NIETWERKZEUG-MONTAGE

Das fiir den Niet-/ Entnietvorgang passende Werkzeug in den Tréger des Bugels einschrauben. VVor der
Montage, sicherstellen, dass Matrize und Locheisentrdger zueinander passen (siehe Bild unten) und
festgezogen sind.

Gegenstempel Nietmatrize

Stellen Sie nach jedem Nietvorgang sicher, dass sich die Werkzeuge nicht gelost
haben. Nicht korrekt sitzende Werkzeuge kénnen das Gerat beschadigen

Nietmatrizen und Werkzeuge mussen in jedem Fall komplett eingeschraubt,
korrekt montiert und mit dem beiligenden Schlissel fest gezogen werden.
REGELUNG DES PRESSDRUCKES UND DER WERKZEUGGESCHWINDIGKEIT

Werkzeuggeschwindigkeit und Pressdruck konnen zur Préazisierung je nach Anwendung u.
Blechkombination individuell eingestellt werden.
Die passenden Einstellwerte entnehmen Sie der Tabelle a. Seite 10.

22
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Werkzeug-Ges- chwmdlgkelt

SORTIMENTS-BOX STANZNIETEN (LEIFERUMFANG)

Das Nietgerdt wird mit einer Box mit 6x50
Stahl-Stanzniete (RAP) in unterschiedlichen
Abmessungen geliefert. Diese Niete sind zum
Testen des Nietgerdtes und fur universelle
Nietverbindungen bestimmt. Sie entsprechen
nicht den von den Fahrzeugherstellern
autorisierten  Nietty-pen und durfen  fir
Reparaturen nach  Herstellervorgabe nicht
eingesetzt werden! BITTE VERWENDEN SIE
DAZU DIE VOM FAHRZEUGHERS-
TELLER GELIEFERTEN NIETE!

APPLIKATION VON STANZNIETEN

@ 3,3mm

Pressdruck

m%%‘%

Bei der Applikation von Stanznieten, den korrekten Sitz der Niete im Stempel prifen. Zur Gewéhrleistung
einer einwand-freien Vernietung miissen die Matrizen sauber und unbeschédigt sein.

Zum Vernieten die Blechkombination unter 90° zum Werkzeug an die Matrize (nicht an den Niet) anlegen.

23




RedHotDot

DRAGON

ABBILDUNG STANZNIETVERBINDUNG VORDER- U. RUCKSEITE

24
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VORSTANZEN/ KALIBRIERUNG FUR FLIESSFORMNIETE

Zur Applikation von FlieRformnieten muss die Blechkombination vorgestanzt und die Stanzldcher

miteinander kalibriert werden. Die Stanzmatrize (s. oben) erméglicht das gleichzeitige prézise Stanzen und
Kalibrieren in einem Arbeitsgang.

Zur Applikation von FlieRformnieten muss die Blechkombination vorgestanzt und die Stanzldcher
miteinander kalibriert werden.

Die Stanzmatrize (s. oben) ermdglicht das gleichzeitige prézise Stanzen und Kalibrieren in einem
Arbeitsgang.

25
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Nach dem Stanzen wird das Blech beim Herausziehen des Dornes iber die integrierte Zugvorrichtung am
Ge-genhalter abgestiitzt. Das Blech ist frei und zum setzen des Nietes vorbereitet.

APPLIKATION VON FLIESSFORMNIETEN

Vor dem Montieren der Blechen mit FlieRformnieten, muss eine Vorbohrung
gemacht werden (s. Vorgang oben).

26
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Nach der Bohrung der Vorbohrung, fiigen Sie Die Matrize F1 muss an dem Nietkopf anliegen:
den FlieR- formniet in die VVorbohrung ein:

Die Matrize F2 hat eine Bohrung zur Entfernung der Klebstoffriickstande. Nach jedem Nietvorgang,
Klebstof-friickstdnde von allen Werkzeugen entfernen.

ERGEBNIS DER APPLIKATION EINES FLIESSFORM-
NIETES

27




DRAGON

RedHotDot

ENTFERNUNG VON NIETEN

- —

Zur Entfernung alter oder beschadigter Niete aus den montierten
Blechverbindungen ve-rwenden Sie die Auspresswerkzeuge E1/E2. Damit wird
das Aushohren Uberfliissig und die Bleche kdnnen einfacher wieder verbunden
werden

Vor Entfernung der Niete empfiehlt es sich diese zur Vor jeder weiteren Auspressung sollten die
besseren Zentrierung der Auspressmatrize mittels des Nietriicks-tande (falls vorhanden) aus der
optional erhéltlichen Stempel (Art.-Nr.: 048379) an «E1»-Matrize entfernt werden.

zu kornen Stoppen Sie den Pressvorgang sobald der Niet

voll-standig gesetzt ist. Ein Uberdriicken
kann sonst zum Bruch der Matrizen filhren

STEUERUNG UND WARTUNG

Uberpriifen Sie das DRAGON regelmaRig, um Stérungen im Gebrauch zu vermeiden.

Das DRAGON mindestens einmal pro Woche reinigen, um Verschmutzungen, die die ordnungs-geméafe
Funktion langfristig beeinflussen konnen, zu entfernen. Kein Wasser oder brennbare und korrosive
Flissigkei-ten benutzen.
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Bei allen Wartungsvorgangen muss das Gerat von der Druckluftversorgung
getrennt werden!

FEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

Die nachfolgende Tabelle zeigt Fehler, die beim Einsatz des DRAGON beobachtet werden kénnen.
Sollte es zu einer Stérung kommen, die nicht in der Tabelle aufgefiihrt ist, kontaktieren Sie umgehend Ihren

Héndler.
FEHLERSUCHE URSACHE LOSUNG
Das Nietgerat funktioniert Druckluft nicht angeschlossen Druckluft anschlieRen
nicht

Druckluftversorgung unzureichend

Die Druckluftversorgung
prufen

Die Druckluft ist nicht korrekt
eingestellt

Druck zwischen 2 und
8 bar einstellen

Das Geschwindigkeitspotentiometer
ist auf dem Maximal geregelt

Stellen Sie die
Applikationsgeschwin-digkeit
ein

Der Niet ist nicht richtig
positioniert

Beschadigte Stempel oder Matrize

Stempel oder Matrize ersetzen

Klebstoffruckstédnde auf Stempel
oder Matrize

Rickstande entfernen

Ungenligender Pressdruck

Luftdruck korrekt einstellen

Ungenligender Pressdruck

Entsprechend der VVorgaben
korrigie-ren

Luft, Undichtigkeit

Anschluss beschadigt

Defekten Anschluss ersetzen

Kupplung beschadigt

Defekte Kupplung ersetzen

Abdichtungen beschadigt

Reparatur durch den Hersteller

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die
binnen 12 Monate nach Kauf angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des
Garantieanspruchs durch den Hersteller bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fiir den Kéaufer kostenlose
Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen. Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter
Garantieleistungen unveréndert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemé&Ren Gebrauch, Sturz oder harte StoRe
sowie durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschéden, die infolge des Einsendens zur
Reparatur, hervor-gerufen worden sind. Keine Garantie wird fiir Verschleilteile (z. B. Kabel, Klemmen,
Vorsatzscheiben etc.) sowie bei Gebrauchsspuren tibernommen.

Das betreffende Gerét bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieflich tber den
Fachhandel einschicken.

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten
Kostenvoran-schlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung trégt RHD ausschlief3lich die
Kosten fir den Riickversand an den Fachhéndler.
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I[aHHa}I HUHCTPYKIIUSA OIUCBIBACT q)yHKI_II/IM HUHCTPYMEHTA U MEPBI MIPEAOCTOPOIKHOCTU B LEIIAX obecrieyeHus
Baleii 6e30MacHOCTH. Hon(anyﬁcm, NPOYTUTE €€ NEPEA INEPBLIM HCHOJB30BAHUEM U COXPAHUTE, 4TOOBI
pu HaI[OGHOCTI/I TICpeYNUTaTh.

OIIMCAHUE

brnarogapum 3a Bam BeIOOp! UTOOBI HOJHOCTBIO HCIIONB30BaTh BO3MOXKHOCTH HHCTPYMEHTA, MOXKanyicTa,
BHHMATEJIbHO 03HAKOMBTECH C JAHHOH HHCTPYKIHCH.

DTOT KJIeNalbHBI HHCTPYMEHT CIEHAIBHO Pa3padoTaH /Ul OCHOBHBIX THIIOB 3aKJICHOK, HCIOJIB3YEMbIX 1
OMOJIOTHPOBAHHBIX aBTOMOOMIECTPOUTENSIMU [UTsl PEMOHTA Ky30Ba:

- Camonponukaromue 3akinenku «Punch Rivets»

- 3aknenku «Flow Form».

OBPAIIIEHUE C HHCTPYMEHTOM

JlaHHOE PYKOBOACTBO OIMCHIBACT, KaK HY)XHO 0Opamarbcs € HHCTPYMEHTOM JUI IPaBHIBHOTO
HCTIONB30BaHUA.
IMTpuberaTs x MeToaM pabOTHI, KOTOPBIE IBHO He 0100peHs! m3rotosuteneM RHD, He no3BoneHo.

HNOAKJJIOYEHHUE CKATOI'O BO31YXA

MaxkcuMasibHOe JaBJIeHHe BO31yXa:

Creaute 3a TeM, 4TOOBI HE IPEBBIIATH MAKCUMATIBHOE JIaBIICHUE BO3yXa 8 Oap.
YucThlii cxxaThIii BO3TyX:

CxxaTplil BO3yX, MIOCTYNAOUIMH B KJICNaJbHBIN ammapar, J0JDKEH ObITh YHCTHIM
u cyxuM. Hannuue Bnaru v mpuMeceil MOXeT MPUBECTU K cOO0sM B paboTe u/min
K HOBPEXIECHUAM arrapaTa

YCTAHOBKA IIVIEYA

Bribepure miae4o M IOATOTOBBTE IPENOXPAHUTENbHYIO 4eKy (1). AKKypaTHO yCTaHOBUTE IUIEYO Ha
KJIeNaJIbHBbII armapaT, POBHO PAcIOI0KHB 00¢ OPHEHTUPOBOYHBIC OTMETKH.
Jlnst MoHTaka Gonpimux mred (Hanpumep: HR2, HR3), coBeTyeTcs HOMOXKHUTH UX TOPU3OHTAIBHO HA CTON K

BCTaBUTh HAKOHCYHHUK KJICTIAJIbHAKA B OTBEPCTUC IIJICYA.

30




DRAGON

RedHotDot

Jlns 6onee moapoOHO MHOOPMALIMK CMOTPHUTE BUICO

TTocne TOr'o, Kak IUI€YO YCTAHOBJICHO Ha KJIeNaJIbHBIN anmnapart, BCTaBbTC MNMPEAOXPAHUTEIBHYIO YCKY B
OTBEPCTUEC, BAABUB BEPXHIOIO 4aCTh KPACHOI'O 1IBETA. TTocne ee BBOAA 0Ch aBTOMAaTHYECKU 6J'IOKPIpyCTCﬂ u
0OJIbIIIE HE AOJDKHA CaMOIIPOM3BOJIbHO BBIXOOUTH U3 OTBEPCTHUA.

IIpenoxpanuTenpHas 4eka AODKHA OBITH 4YHCTOW M Oe3 moBpexmeHuil. He
HCIIOIB30BaTh YEKY, €C/IM OHA HEUCIIPaBHA
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IIpuBuHTHTE HacaAKy, HAYIIYIO B KOMIIIEKTE C KrenansHbI HHCTPYMEHT CUHTaeTCs TEHeph B
J1€40M pabodeM COCTOSIHHU
YCTAHOBKA HACAJIOK

IlpuBHMHTHTE K IUICYy KOMIUIEKT HAcalOK, HEOOXOAMMBIX Ul omepauuy kiuemanus. Kaxasri pas mepex
YCTAHOBKO# HAaca[0K MPOBEPSIATE, YTO LITAMIT M JEPIKATEIIb 3aKJICIIKA COOTBETCTBYIOT APYT APYTY (CM. CTp.
4-5) 1 XOpOIIO 3aKPEIICHBL.

JlepxaTtens myaHcoHa / MydTa Matpuua 3aKkiaenKu

Ilocje ycTaHOBKH MATPUIBI M Jep:KaTessi IYaHCOHA 3aTsIHUTE HX C
NMOMOLIBI0 CHEHUATBHOIO KJKua (mocrasisercss B Hadope). [locne kaxaoit
orepanyy KIENKH MPOBEPhTE, YTO HACAIKKU XOpOIIO 3aBHHYCHBI. OciabneHue
3a)KMMa OIAaCHO U MOXKET ITPUBECTH K TOBPEKACHHIO KIIEaTbHOTO HHCTPYMEHTA

HACTPOMKA CKOPOCTH U TABJIEHUSA

ITonp30BaTeNnb MOXET BPYYHYIO OTKOPPEKTHPOBATh CKOPOCTh NPOJIBIDKEHHUS ILMIMHApPA, a TAKKE CHIY
JIABJICHUS 3aKJICTIKA B COOTBETCTBHH C HCIIOJIB3YEMBIM METAUIOM, YTO IIOMOraeT u3dexars aedopmannu
Ky30Ba.

JUi1s perymMpoBKY IaBJICHHs MaTpPUIIEH N MaTepHalioB cM. Tabiuiy Ha ctp. 10.
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CkopocTh JlaBnenue

HABOP 3AKJIEIIOK B KOMIIVIEKTE

B mabope ¢ kmemampHBIM HEHCTpyMEHTOM
nocraBisieTcs: kopobka ¢ 300  crambHBIMH
caMonpoHuKaoImimMe 3akienkamu (RAP). Dtu

3aKJICIKN ITOCTABJIAIOTCA HUCKIHOYUTCIBHO MIPU
HCIIOJIb30BaHNH I TECTUPOBAHUA %%
KJI€NaJIbHOTIO anrapara, ¥ HU B KOEM ciiydac HE \

JIOJKHBIL OBITH HCITOJIB30BAHBI JUIA KY30BHOTO
pEMOHTa

YCTAHOBKA CAMOITPOHUKAIOIIUX 3AKJIEITIOK

@ 3,3mm @5,3mm
BO BpeMﬂ yCTaHOBKPI CaMOHpOHI/IKaIOIJ_II/IX 3aKJICTIOK npOBepr,Te OCHOBy 3AKJICTIOK. Marpnum JOJIZKHBI 6I>ITI>
0e3 MOBPEXACHUH, T.K. MOT'YT BO3HUKHYTb IIPOOJICMBI [P KIICTIaHUH.
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Kaxnpiii pas mpu KiemaHud HEOOXOIMMO CIEAUTh 3a TeM, 4ToObl Martpuia (a He caMa 3aKienKa)
npuierana K COCAMHSIEMbIM JIMCTaM Meraiuia. K ToMy e, 4pe3BbIYaiiHO Ba)KHO, 4TOOBI OIOpa IyaHCOHA
ObLIa MOJBEICHA K COSIMHAEMBIM JINCTAM MeTajuia mof yriaom 90°.

PE3VJIbTAT YCTAHOBKH CAMOITPOHUKAFOIIENA 3AKJIETTKU
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IPOBUBKA M KAJTMBPOBKA OTBEPCTHM JJISI 3AKJIEIIOK FLOW-FORM

J1i1st pOOUBKY IMCTOBOTO METAJlIA U KaTUOPOBKU OTBEPCTUH HYXKHO IOIB30BATHCS CHECIHAIBHBIM
LITAMIIOM, KOTOPBIi Ha3pIBAETCsl CbEMHUK. DTOT IITAMII YAEP>KUBAET JIMCT METaJLIa BO BPEMsI U3BJICUCHUS
ITyaHCOHA.

B cmywsae ucnomb3oBanms 3akienok Flow-Form mepen ycraHoBkol HEOOXOIMMO IIPOOHTH JIHCTEL
IlpencraBineHHass HWXKE  JBIPONPOOMBOYHAS —~ MaTpWIi@  II03BOJISIET  JiejaTh  TOYHBIE,  XOpOLIO
OTKaIMOpOBaHHBIE OTBEPCTHUS AIs 3aKienok Flow-Form.
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/

TTocne HpOﬁI/IBKI/[ OTBEPCTUA ITYaHCOH 3a0uBaeTcs B COeMHAEMBbIC JIMCTBI MeTaiuia. JIucT Mmeraiia
OCBO60)KZ[CH OT IIyaHCOHA U I'OTOB JUIA KJICIaHUA.

YCTAHOBKA 3AKJIEIIOK FLOW-FORM

Tlepen coenuHeHneM METaUIMYECKHX JIHCTOB C MOMOMIBIO 3aKJIEIOK TEKYIIeH
¢dopmbr Flow-Form HeoOxoamMo mpozenaTh HampaBIsiolee OTBEpCTUE (CM.
ONHUcaHue ACHCTBUH HIKE)
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Ilocne ToOro, kak HampaBisIOLIEe OTBEPCTHE Hacanxka F1 pomkHa OBITH IOMEIIEHA CO
MPOJIeTIaHO, BCTaBbTE B HEro 3akienky Flow- CTOPOHBI T'OJIOBKHU 3aKJIETIKH:
Form:

Marpuna F2 umeer orBepcTue A BbIBOAA OCTaTKOB Kiesl. [locne kaxaoil onepauuu KIENKW ynansire
OCTaTKH KJIesI CO BCEX 3arpsi3HEHHBIX HHCTPYMEHTOB.

PE3VJIbTAT YCTAHOBKU 3AKJIEIIKU TEKYIIENA ®OPMbI FLOW-FORM
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MN3BJEYEHUE 3AKJIEIIOK

B ciydae Ky30BHOrO pEMOHTa HY)KHO H3BJICYb CTapble WIH Je()eKTHEBIC
3aKJIeNKU U3 COETMHEHHBIX JIUCTOB METalIa.

UYrtoOBl He M3BIEKATh JTU 3aKJICNKU CBEPIICHHEM, HCIOIb3yHTe CHECHHANBHYIO
HAacaJKy IS M3BICUCHUS H COOTBETCTBYIOHIyI0 Marpumy. C KX MOMOIIBIO
MOKHO H3BJIYb 3aKJIENIKH, HE TIOBPEAUB METAILI

Hepea HCITI0JIb30BAHUEM KIICTIAJIBHOTO NHCTPYMCHTA,
4TOOBIl OOJIErYUTh W3BJICYCHHE CAMOIPOHHKAFOIIMX
3aKJICIIOK, MOJXHO CJeJIaTh yrny6neHne Ha 3aKIJICIIKE
C OMOILBIO LIEHTPUPYIOIIEro kepHepa (apt: 048379)
TakKAM 00pa3oM, 4YTOOBI [YaHCOH H3BICYCHHS
BKJIMHHIICS B YIIIyOJIeHue.

ITPOBEPKHU U TEXOBCJIYKUBAHUE

Ecmn  BO Bpems U3BIICUCHHS  3aKJeNKa
ocTajlach B OTBEPCTUM MAaTpUIIbl, IOJYHTE Ha
Hee, 4TOObI OHAa BBINANA, MEpPe] TeM, Kak
M3BJICYb CJICIYIOIIYIO 3aKJICIKY.

OcTtaHoBuUTE NIPOHUKHOBEHUE ocTpus
MaTpHIBl, KakK TOJNBKO 3akKlienKka Oynmer
BCTaBlieHa. [IpoABMKEHHE OCTpUS O yropa
MOXKET MPHUBECTH K Harpy3kam, CHOCOOHBIM
CJIOMaTb €ro.

Knenaneueiii uuctpymerr DRAGON we Ttpebyer cneunduueckoro obcayxuanns. Coseryercs
MEePUOJUYCCKH OCYIICCTBIATh OOBIYHBIN BH3yaJdbHBI OCMOTP € TEM, YTOOBI MPEIYNPEIUTh BO3MOXKHYIO

TIOJIOMKY WA c06oii BO BpEMs UCIIOJIb30BaHUA.

Kak MuHMMYM pa3 B HeAento ouninaiite kienanbHbii nHCTpyMeHT DRAGON oT mbum u 3arpsi3HEHH,
KOTOpbIe MOrTH OBl HOMEIIaTh XOpouled paboTe ammapaTa B JOJITOCPOYHOH mepcrektuse. Ilomp3yiiTech
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CaMOYHUCTAIMUMHUCH Caﬂq)eTKaMH. He PICHOJ'II:SyﬁTC HU BOOY, HHU BOCIUIAMCHAIOIIYIOCS WX €OKYIO

KUOAKOCTbD.

Bo BpeMs TeXO6CJ’Iy)KHBaHHﬂ noxa4da CXaTtoro BO3ayxa JOOJDKHA OBITH
OTKJIFOYCHA OT arrmapara

HEUCIIPABHOCTH, UX IPUYUHBI U YCTPAHEHHUE

HI/I)KerI/IBeI[eHHaﬂ Ta6m/ma COACPIKUT CIIHCOK HeI/ICHpaBHOCTCf/‘I, KOTOpbIE MOTYT BO3HUKHYTH IIpU
HCIIOJIb30BAHUU MHCTPYMCHTA. Ecmn BCTpCUCHHAaA np06neMa HC yKa3aHa B JIaHHOH Ta6nnue, HEMEJICHHO
TIPCKPATUTE ITOJIb30BAHUEC HHCTPYMEHTA U CBAKUTECH C IIPOAABIIOM, KOTOpBIfI COO6HII/IT BaM O MaJbHEUITUX

TEHCTBHSIX.

HENUCIIPABHOCTH MNPUYUHBI YCTPAHEHUE
KrnenanbHblil HHCTpYMEHT He CoxaTblil BO3yX HE TOAKIIOYCH IloakmounTe nMoaady cKaToro
paboraer BO3IyXa

Henocrarounas monava cxatoro
BO3ayxa

IpoBepbTe Momauy cxaTOro
BO3JlyXa

Cxxatblil BO3/LyX HEMPaBUIBLHO
OTpETryIHpOBaH

OtperynupyiiTe 1aBieHne
CKaToro Bo3myxa oT 2 1o 8 6ap

TloTeHIOMETpP CKOPOCTH
YCTaHOBJIEH HA MUHUMYM

3amennute My(OTy WIH MATPHILY

3axienka HEMpPaBUJIBHO
TIOMCIICHa

Mydra wam Matpuna neheKTHbI

3ameHuTe My(pTY I MAaTPUILY

IIpucyTcTBHE OCTaTKOB Kilesl Ha
MyGTe UM B MaTpULE

Vnanute ke

Henocrarounoe naBnenue
IPECCOBKU

Cruikom ciaaboe wiu
HENPaBUIILHO OTPETyIUPOBAHHOE
JaBJICHUE BO3/yXa

HeraBPUILHaX JUTMHA 3aKJICIKA

CoburoaiiTe yka3saHus
TIPOU3BOAUTEIS

CoxxaThlit BO3IyX, IpobieMa
TepPMETHYHOCTH

Hewncnpasuslii mutanr

3aMEeHUTE MUTAHT

HeI/ICHpaBHBIC COCOVHCHUA

3ameHuTe COCOHCHUEC

HencnpaBHme TIPOKJIAAKH

PemonTt COBEpIIacTCA
NPOU3BOAUTEIIEM
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