FireFox’2

Pneumatisch-hydraulisches
Blindnietmuttemsetzgerat
Betriebsanleitung

®

Pneumatic-hydraulic
blind rivet nut setting gun
Operating instructions

®

Outil hydro-pneumatique
de pose d'écrous aveugles
Mode d'emploi

®

Remachadora neumatica
para tuercas remachables
Instrucciones de uso

Rivettatrice
pneumo-idraulica
Istruzioni per I'uso

Pneumatisch-hydraulische
Blindklinkmoeren machine
Gebruiksaanwijzing

® 0 @

GESIPA Blindniettechnik GmbH
Nordendstrafle 13-39

64546 Mérfelden-Walldorf
Germany

Pneumatisk-hydraulisk YSPaUAIKOTTVEUMOTIKN
blindnittemeotrik-pistol OUOKEUN TIPITCIVIWHATOG TUPAWYV TTPITCIVIWV
Driftsvejledning Odnyieg xprong

®
®

Pneumatiskt-hydrauliskt
blindnitmutterverktyg
Bruksanvisning

Pneumatikus-hidraulikus
K behuzoé Aamgép
Hasznalati utasitas

Pneumatisk-hydraulisk
blindnaglemutter-pistol

Pneumatyczno-hydrauliczna
nitownica do nitonakretek

® @ ®
® ©

Bruksanvisning Instrukcja obstugi

Paineilmahydraulinen @ AR ER

niittimutteripistooli YR

Kayttoohje B H

Rebitadeira | atica-hidrauli MHeBMOrMapaBnnYecKuit 3aknenoYHuK
para porcas-rebite cegas AN 3aKnenok-raek

Manual de instrugdes WHcTpyKums no obcnykmeaHus

Pneumaticko-hydraulicka
nytovaci pistole
Néavod k pouzitf

® @

\

zxog0u4

info@gesipa.com
www.gesipa.com

®
T +49 (0) 6105 962 0
F +49 (0] 6105 962 287



@ ® @ ® @ @ @ ® ® @ @ ®@ @ @ @

® ©

Seite

Page

Page

Pagina

Pagina

Bladzijde

Side

Sida

Side

Sivu

Pagina

Strona

ZeAida

Oldal

Strana

i

N

CtpaHuua

17-26

27-36

37-46

47-56

57-66

67-76

77-86

87-96

97-106

107-116

117-126

127-136

137-146

147-156

157-165

166-175

Zum Lesen der Bedienungsanleitung
bitte die erste Umschlagseite herausklappen.

When reading these instructions,
please open the first cover leaf.

Mode d‘emploi:
déplier la premiere page de couverture.

Para leer las instrucciones de uso,
abrir la primera pagina de la cubierta.

Per leggere le istruzioni d’'uso
aprire la prima pagina.

Voor het lezen van de gebruksaanwijzing
deze bladzijde openslaan.

Sla den farste side ud for bedre at kunne I¢se
og forsta betjeningsvejledningen.

Vid lasning af bruksanvisning
skall forsta sista omslags sidorna vikasut.

Vennligst les forsiden fgrst for & fa en bedre
rettledning og forstaelse av bruksanvisningen.

Lukiessasi tata kayttoohjetta kdanna
etummainen kuvasivu esiin.

Para ler as instruges de uso,
favor abrir a folha no verso da capa.

PFi ¢teni navodu prvni stranu otocit.
Ma va diaBdoeTte auTtég TIG 0dnyieg Xpriong,
EedIMMAWOTE TNV TTPWTN OeAIda Tou €§WPUAAOU.

A kezelési utmutaté elolvasasahoz kérjuk
nyissa fel az als6é boritéoldalt.

Aby przeczytac instrukcje obstugi prosz,
roztozy¢ pierwsza strone oktadki.
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noXkanymncra, OTKPONTE TUTYMbHbIV MNCT .
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Ubersicht, Overview, Apercu, Plano esquematico, Panoramica,
Overzicht, Ove,rsigt, Oversikt, Oversikt, Yleiskatsaus, Vista Geral, Prehled,
Emokaotnaon, Attekintés, Przeglad, — %, 0630p
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|16 | 1445427 |
|18 | 1446013 |
1436211 | M3

1436212 | M4

143 6213 | M5

1436214 | M6 144 6188

143 6215 | M8

1436216 | MI10 143 6293

143 6217 | M12

143 6249 | 632 UNC 143 6197

143 6250 | 8-32 UNC

143 6251 | 1024 UNC 145 8124

143 6252 | 10-32 UNF

143 6253 | 1/4"20 UNC 143 6198
143 6254 | 5/16"18 UNC
143 6255 | 3/8"16 UNC 143 6168
1458123 | | 143 6170
|6 | 146189 | | 143 6174
143 6242
143 6292

143 6233

|60 | 1436245 |
|66 | 1435472 |
|68 | 1446025 |
|80 | 1436248 |
|86 | 1445773 |
|90 | 1436235 |

8 | 1assler ||
10 | 136201 | |
|12 | 1436200 | |

14 143 6244 54 143 6177

|96 | 1458114 |

144 5294

* VerschleiRteile, wearing parts, piéces consommables, piezas consumibles, pro-
duzione di pezzi resistenti all‘abrasione, sluitstukken, sliddele, slitdelar, slitedeler,
sulkuosat, pegas consumiveis, spotfebni material, Tapaywyn aviaAAakTIKWV, kopd
alkatrészek, zuzycie czesci, TIEEZ/4, usHoc netanen
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1. Ubersicht (siehe Bild 1 - 4)

Position Bezeichnung Abbildung
1 Kontermutter 1;3;4
2 Mundstilick 1;3;4
3 Gewindedorn 1;3;4
4 Hubsteller 1

5 Hubskala 1

6 Entriegelungsknopf 1

7 Abdrillknopf 1

8 Innensechskant 1

9 Stellschraube mit Farbskala |2

10 Anzeigefenster 2

11 Schieber 3

12 Ol-Nachfiillschraube 1

13 Dichtung 1

2, Blindnietmuttern-Setzgerat FireFox® 2
21 BestimmungsgemaBe Verwendung

Das Nietgerat darf nur, wie in dieser Betriebsanleitung beschrieben, zum Setzen von Blindniet-
muttern und Blindnietschrauben verwendet werden.

2.2 Sicherheitshinweise

« Das Nietgerat ist ausschlieRlich zum Setzen von Blindnietmuttern und Blindnietschrauben
zu verwenden.

* Beim Aufdrillen und beim Setzen der Mutter besteht bei unsachgeméafer Anwendung
Quetschgefahr fur die Finger!

+ Uberlasten Sie das Nietgerét nicht; arbeiten Sie im angegebenen Leistungsbereich.

*  Zulassigen Betriebsdruck nicht tiberschreiten.

* Nicht ohne Fligegut nieten.

* Anschlussleitungen fir die Druckluft regelmaRig auf Festsitz und Dichtheitpriifen.

. Bei allen Wartungsarbeiten am Nietgerat, auch zum Wechseln der Gewindedorne, und bei
Nichtgebrauch ist das Gerat immer vom Druckluftnetz zu trennen.

8 GESIPA
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Beim Arbeiten mit dem Nietgerat stets Schutzbrille tragen. Persénliche Schutzausristung
wie Schutzkleidung, Handschuhe, Sicherheitshelm, rutschfeste Schuhe, Gehérschutz und
Sicherung gegen Absturz wird empfohlen.

Beim Ablegen das Nietgerat gegen Herunterfallen sichern.

Reparaturen sind nur durch eine geeignete Fachkraft auszufiihren. Bei Reparaturen nur
Originalersatzteile verwenden. Im Zweifelsfalle ist das Nietgerat unzerlegt an den Lieferer
oder GESIPA® einzusenden.

Vermeiden Sie GibermaRigen Kontakt mit Hydraulikdl. Falls Hautreizungen auftreten, Haut-
stellen griindlich mit Wasser waschen!

Entsorgung des Hydraulik-Altéls nach den geltenden Umweltvorschriften.

Arbeitsbereich

Das Nietgerat ist zum Setzen von Blindnietmuttern und Blindnietschrauben M3 bis M10 aller
Werkstoffe, sowie M12 in Aluminium und Stahl, geeignet.

Technische Daten

Gewicht: 2,4 kg
Betriebsdruck: 5 bis 7 bar
Geratehub: max. 10 mm
Schlauchanschluss: @ 6 mm (1/4%)
Luftverbrauch: ca. 2 - 4 Liter/Setzvorgang (abhangig von Mutterngréfle)
Setzkraft bei 5 bar: 18,5 kN
Hydraulikol: ca. 30 ml (ISO VG 32 bis 46)
Gerauschemission Lpa: 75 dB, Messunsicherheit K = 3dB
Vibration: < 2,5 m/s?, Messunsicherheit K = 1,5 m/s?
Druckluftqualitat: gefiltert

Ausriistung/Zubehor
Gewindedorne M4, M5, M6 und M8
und Mundstiick:
Werkzeug: Sechskantschraubendreher SW3

2 Stlick Doppelmaulschliissel SW24/27

Aufhédnger: ausziehbar aus Geratekopf
Hydraulikol: 1 Flasche Hydraulikél 100 ml

1 Olnachfiillbehalter

GESIPA’ 9
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3.

Inbetriebnahme

Vor Inbetriebnahme des Nietgerates ist der erforderliche Gewindedorn mit dem zur Gewinde-
gréRe passenden Mundstlick zu montieren.

31

Wechsel des Gewindedornes

Blindnietgerat vom Druckluftnetz trennen

Kontermutter 1 mit Doppelmaulschliissel SW27 16sen

Mundstick 2 mit Kontermutter 1 abschrauben

Schieber 11 bis zum Anschlag nach hinten schieben und festhalten

Gewindedorn 3 ausschrauben

Neuen Gewindedorn gleicher GréRe (falls verschlissen) oder Gewindedorn mit passender
GewindegrdéRe bis zum Anschlag einschrauben

Schieber loslassen. Dabei darauf achten, dass der Gewindedorn sicher mittels Innensechs-
kant des Schiebers verriegelt wird. Bei Bedarf den Gewindedorn leicht zurlickschrauben,
bis der Schieber einrastet

Zur jeweiligen Gewindegrofie passendes Mundstiick mit der Kontermutter 1 einschrauben
und mittels Doppelmaulschlissel leicht kontern

Gewindedornlange X" gemaf Punkt 3.2 einstellen

Einstellen der Gewindedornlédnge ,,X*

Lésen der Kontermutter 1 mittels Doppelmaulschlissel

Durch Drehen des Mundstlickes 2 die Gewindedornlange ,X* auf die Mutternlédnge einstel-
len (siehe Bild 4)

Bei geschlossenen Blindnietmuttern (Bild 4) Gewindetiefe voll nutzen

Mundstiick 2 mit Kontermutter 1 gegen Verstellen sichern

Der eingestellte Setzhub des Nietgerates wird durch das Einstellen der Dornlange nicht
verandert!

10

GESIPA
y 4



4. Einstellen des Setzhubes oder der Setzkraft

Der FireFox® 2 kann entweder mit einem fest eingestellten Setzhub oder mit einer auf die
jeweilige MutterngrélRe abgestimmten Setzkraft betrieben werden.

ACHTUNG! Bitte unbedingt beachten!

Wann benutzt man einen fest eingestellten Setzhub?
Wird immer die gleiche BlindnietmutterngréfRe und —lange in eine gleiche Materialstarke ge-
setzt, kann mit einem konstanten Setzhub gearbeitet werden.

Wann benutzt man eine auf die MutterngroRe abgestimmte Setzkraft?

*  Wenn eine BlindnietmutterngréfRe (z.B. M6) in unterschiedlich dicke Materialstarken ge-
setzt wird.

«  Eine BlindnietmutterngréRe mit unterschiedlichen Langen (z.B. M6x15,5 oder M6x18) in
unterschiedlich dicke Materialstarken gesetzt wird.

Diese Einstellung sollte bevorzugt werden!
41 Einstellen des Setzhubes
Die Einstellung des Setzhubes erfolgt in 4 Schritten:

1. Die Stellschraube mit Farbskala 9 (Bild 2) ist mit dem beiliegenden Sechskantschraubendre-
her SW4 bis zum Anschlag einzudrehen (blauer Farbring im Anzeigefenster sichtbar).
. Der gruine Entriegelungsknopf 6 wird vollstandig eingedrtickt
3. Durch Drehen des Hubstellers 4 wird der Setzhub mit Hilfe der Hubskala 5 eingestellt.
(1 Strich der Hubskala entspricht 1 mm Setzhub)
4. Den griinen Entriegelungsknopf loslassen. Falls der Entriegelungsknopf 6 nicht selbstandig
einrastet, den Hubsteller 4 vorsichtig drehen, bis er verriegelt ist.

N

Die Werte fur den Setzhub in der folgenden Tabelle sind lediglich Richtwerte und stark abhan-
gig von der Materialstarke! Der einzustellende Setzhub ist durch Versuche mit der exakten
Materialstarke zu ermitteln. Fir jeden Versuch ist eine neue Mutter zu verwenden!

GESIPA" 11
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Richtwerte fiir den Setzhub

GewindegroRe Setzhub
min max
M3 1,5 2
M4 1,5 2
M5 2 3
M6 2,5 3,5
M8 2,5 3,5
M10 3 4
M12 3,5 4,5
4.2 Einstellen der Setzkraft

Der

FireFox® 2 wird auf eine flr die jeweilige BlindnietmutterngréfRe (z.B. M6) geeignete Setz-

kraft eingestellt. Dadurch wird sichergestellt, dass alle Blindnietmuttern einer Gewindeabmes-
sung (z.B. M6) auch mit unterschiedlichen Mutternldngen immer exakt auch in unterschiedlich
dicke Materialien gesetzt werden.

Die Einstellung der Setzkraft wird folgendermalen durchgefihrt:

1.
2.

Der griine Entriegelungsknopf 6 wird vollstdndig eingedriickt

Durch Drehen des Hubstellers 4 den Setzhub auf Maximalhub von 10 mm einstellen (bis
blaue Markierung der Hubskala sichtbar!)

Die Voreinstellung der Setzkraft erfolgt mit Hilfe der beiliegenden Farbcodekarte. Dazu
wird auf der Farbcodekarte anhand der MutterngréRe und des Mutternmaterials der pas-
sende Farbcode ausgewahlt.(z.B. M6-Stahl = Farbcode rot)

Mit Hilfe des beiliegenden Sechskantschraubendreher SW4 die Stellschraube mit Farb-
skala 9 auf den ausgewahlten Farbcode im Anzeigefenster 10 drehen.

Aufdrillen der zu setzenden Blindnietmutter. (siehe Punkt 5.1) Die Blindnietmutter in das
zu vernietende Material stecken. Dabei mdglichst bei unterschiedlichen dicken Materialien
die dickste Materialstarke wahlen.

Auslésen eines Setzvorganges durch Dricken des Betatigungsknopfes. Anschlief3end
Kontrolle der gesetzten Mutter vornehmen:

*  Wird die Mutter dabei nicht ausreichend verformt, muss die Stellschraube mit Farb-
skala 9 jeweils um ca. 0,5 Umdrehung mit dem Sechskantschraubendreher SW4 einge-
schraubt werden. AnschlieRend Setzvorgang mit neuer Mutter wiederholen und erneut
kontrollieren

*  Wird die Mutter zu stark verformt (z.B. Ausdrillvorgang schwergangig; Mutterngewin-
de deformiert), muss die Stellschraube 9 ca. 1 Umdrehung herausgedreht werden. An-
schlieBend Setzvorgang mit neuer Mutter wiederholen und erneut kontrollieren

12
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Durch Einschrauben der Stellschraube 9 wird die Setzkraft des Nietgerdtes erhoht;
durch Herausschrauben wird die Setzkraft reduziert!

5.

5.1

5.3

Arbeitsweise
Aufdrillen der Mutter

Blindnietmutter ohne zu Verkanten am Gewindedorn 3 ansetzen.

Danach mit der Blindnietmutter fest auf den Gewindedorn in Richtung Blindnietgerat
drticken. Der Aufdrillvorgang wird durch das Andriicken automatisch gestartet.

Nicht den Betatigungsknopf driicken!

Die Blindnietmutter wahrend des gesamten Aufdrillvorganges festhalten, bis die
Blindniet-mutter am Mundstiick 2 anliegt. Der Aufdrillvorgang wird automatisch beendet.

Setzen der Mutter

Aufgedrillte Blindnietmutter bis zum Anschlag in die Bohrung des Werkstlckes einfuihren.
Den Setzvorgang durch Driicken des Betatigungsknopfes starten. Betatigungsknopf
festhalten!

Nachdem entweder der eingestellte Setzhub oder die eingestellte Setzkraft erreicht
wurde (siehe dazu Punkt 4!), wird automatisch der Abdrillvorgang gestartet. Der Abdrill-
vorgang lauft dabei solange, wie der Betatigungsknopf gedrickt wird! Erst nachdem der
Gewindedorn vollstandig aus der gesetzten Mutter ausgedrillt wurde, darf der Betati-
gungsknopf losgelassen werden!

Manuelles Abdrillen der Mutter

Wenn z.B. nach einem Setzvorgang der Betatigungsknopf zu friih losgelassen und da-
durch der Gewindedorn noch nicht vollstandig ausgedrillt wurde oder die Mutter beim Auf-
drillen schief angesetzt wurde, kann durch Driicken des Abdrillknopfes 7 (siehe Bild 1)
manuell ein Abdrillvorgang gestartet werden.

Kann der Gewindedorn nicht durch Driicken des Abdrillknopfes 7 ausgedrillt werden (z.B.
Gewinde in der Mutter stark deformiert), kann der Gewindedorn mit der Hand ausgedrillt
werden. Dazu den beiliegenden Sechskantschraubendreher SW4 in den Innensechskant
8 am Luftaustritt des Luftmotors (siehe Bild 1) einstecken und durch Linksdrehung den
Gewindedorn vorsichtig l16sen.

GESIPA" 13
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6. Wartung und Pflege

Der Aufbewahrungsort des Nietgerates muss trocken sein.

Bei Bedarf sind verschlissene Gewindedorne gemaf Punkt 3.1 zu ersetzen.

Nach langerem Gebrauch kann es erforderlich sein, dass Hydraulikdl nachgefillt oder ersetzt
werden muss. Das Nachfiillen oder Ersetzen von Hydraulikél erfolgt in folgenden Schritten:

* Nietgerat vom Druckluftnetz trennen

*  Mundstick 2 mit Kontermutter 1 abschrauben

*  Setzhub auf 10 mm stellen (alle Striche der Hubskala 5 sichtbar)

+  Ol- Nachfillschraube Nr. 12 und Dichtung Nr. 13 mit Torx-Schraubendreher T20 abschrau-
ben

+  Beiliegenden Ol-Nachfiilloehalter mit Deckel aufschrauben

* Nietgerat an Druckluftnetz anschliefen und Ausléser betatigen; danach Nietgerat vom
Druckluftnetz trennen

+  Altes Ol aus Ol-Nachfiillbehélter ausgieRen

«  Ol-Nachfiillbehalter bis zur Markierung mit Hydraulikél fiillen

*« Am Gewindedorn 3 die Zugkolbeneinheit von Hand mehrfach vorsichtig hin- und herbe-
wegen bis Ol blasenfrei austritt; Zugkolbeneinheit vollstéandig bis Anschlag nach hinten
schieben und hinten stehen lassen

+  Ol-Nachfiillbehalter abschrauben und Ol-Nachflllschraube 12 mit Dichtung 13 einschrau-
ben

*  Nietgerat an Druckluftnetz anschlie3en

+  Ol-Nachfiillschraube 12 vorsichtig ca. 2 Umdrehungen Iésen; Zugkolbeneinheit bewegt
sich langsam bis in die vordere Endlage. Dabei austretendes Ol mit Lappen auffangen!

+  Ol-Nachfiillschraube 12 vorsichtig festziehen

*  Mundstulck 2 mit Kontermutter 1 aufschrauben

Eine regelmaBige Wartung verlédngert die Nutzungsdauer lhrer hochwertigen
GESIPA®-Gerate und sollte spatestens alle 2 Jahre durch eine autorisierte
Werkstatt oder den GESIPA® Service durchgefiihrt werden. Bei intensiver Nut-
zung der Geréte wird eine vorzeitige Wartung empfohlen.

7. Behebung von Stérungen

Mutter wird nicht aufgedrillt

Ursache Abhilfe

Mutterngewinde defekt Neue Mutter nehmen

Gewindedorn defekt Gewindedorn wechseln (siehe Punkt 3.1)
Drillvorgang wird nicht gestartet Setzhub auf Mindestmal} vergréern

14 GESIPA’
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Mutter wird nicht abgedrillt

Ursache

Abhilfe

Mutterngewinde deformiert

Setzhub oder Setzkraft zu hoch = reduzieren
(siehe Punkt 4)

Ausdrillzeit zu kurz

Betatigungsknopf langer driicken

Mutter wird nicht automatisch abgedrillt

Betatigungsknopf langer driicken bis Mutter
automatisch abgedrillt wird

Setzhub oder Setzkraft nicht erreicht

Betatigungsknopf langer driicken bis Mutter
automatisch abgedrillt wird; eventuell Hydraulik-
ol nachfllen

Netzluftdruck erhéhen (max. 7 bar)

Mutter auf Gewindedorn fest

Setzkraft reduzieren (siehe Punkt 4)

Durch Driicken des Abdrillknopfes 7 abdrillen
oder mittels Sechskantschraubendreher ausdre-
hen (siehe Punkt 5.3)

Gesetzte Mutter ist locker

Ursache

Abhilfe

Setzhub ,Y* zu kurz

Setzhub vergroRern (siehe Punkt 4.1)

Setzkraft zu gering

Setkraft erhéhen (siehe Punkt 4.2)

Luftdruck zu gering

Luftdruck erhéhen auf 5-7 bar

8. Umwelthinweise

Hydraulik-Altdl ist gemal den geltenden Umweltvorschriften zu entsorgen.

Gefahrstoffverordnung beachten!

9. Garantie

Es gelten die Garantiebedingungen in der jeweils gultigen Fassung, die unter folgendem Link
eingesehen werden kénnen: www.gesipa.com/agb

GESIPA" 15
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10. CE Konformitatserklarung

Hiermit erklaren wir, dass das nachfolgend bezeichnete Gerat aufgrund seiner Konzipierung
und Bauart, sowie in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfihrung den einschlagigen,
grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen der EG-Richtlinien entspricht. Bei
einer nicht mit uns abgestimmten Anderung des Gerates verliert diese Erklérung ihre Glil-
tigkeit. Die Sicherheitshinweise der mitgelieferten Produktdokumentation sind zu beachten.
Dieses Dokument ist dauerhaft aufzubewahren.

FireFox® 2

* 2006/42/EG
+ DINENISO 12100:2011

+ DINENISO 11148-1:2012 @7
+ DIN EN 82079-1:2013

DokumentgtiongBevoII.méchtigter: ppa. Dr. Richard Gartner
GESIPA Blindniettechnik GmbH (Bereichs|eiter Technik)
NordendstralRe 13-39

D-64546 Morfelden-Walldorf

16 GESIPA’
y 4



Table of Contents

1.

2.

10.

Overview (See images 1 = 4) ..o s 18
FireFox® 2 blind rivet nut setting tool...........ccoooiroiriire e 18
P B 0o 1§ (= To Ut PRSP 18
2.2 Safety INSIFUCHIONS .....coooiiiiiii e 18
2.3 WOIK CAPACILY ..ottt 19
2.4 TechniCal data ..........cooiiiiiiii s 19
2.5 EQUIPMEN/ACCESSONIES .....eeiieiieeeeeiiiee et e e e e 19
Starting procedure ... ————————— 20
3.1 How to change a threaded mandrel ... 20
3.2 How to set threaded mandrel length "X"........coooi e 20
How to adjust the setting stroke or setting force.............ooocceiiiiiinnnnnnnnn. 21
4.1 How to adjust the setting StroKe ............ooiiiiiiiiii 21
4.2 How to adjust the setting force ..........cuueeiiiiiiii 22
Sequence of operations............oo i ———— 23
5.1 How to wind dOwn @ NUL .......ouiiiiiiiiiie e 23
5.2 How to set the blind rivet NUL ... 23
5.3 How to remove a nut manually by turning ..........cccccviiiiiee e 23
Maintenance and Care ..........cccceriiniiirnr e —————— 24
Troubleshooting ........cccciiiniiiiin e —————— 24
Notes on eNVIroNMENt ... 25
WarTaNtY .....coeiiiiin e ————— 25
Declaration of Conformity EC .........cccccniiiiiiininin e 26

GESIPA" 17
yV 4



1. Overview (See images 1 - 4)

Item

Designation

Abb.

Locknut

1;3;4

Nosepiece

1;3;4

Threaded mandrel

1;3;4

Stroke adjuster

Stroke scale

Release button

Wind down button

Allen key

O|lo|N|OjO|R|O|IN]|-

Adjustable screw with colour
scale

N|=]|=]=|-

Display window

11

Slide

12

Qil refill screw

13

Seal

=S a2 lWwiN

2. FireFox® 2 blind

2.1 Correct use

The blind rivet nut tool is designed exclusively for setting blind rivet nuts and blind rivet nut

rivet nut setting tool

studs as described in the operating instructions.
Please comply with all safety instructions!

2.2 Safety instructions

«  The blind rivet nut setting tool should only be used for setting blind rivet nuts and blind rivet

nut studs.

* Improper use when winding down and setting nuts poses a risk of crushing your fingers!
« Do not overload the blind rivet nut setting tool; work within the prescribed work capacity.

« Do not exceed the permitted operating pressure.
« Do not rivet outside of riveting holes!

*  Check connecting lines for compressed air at regular intervals for force fit and tightness.
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23

Disconnect the device from the compressed air network prior to carrying out any
maintenance work to the blind rivet nut setting tool, changing threaded mandrels or when
not in use.

When working with the tool, always wear protective goggles. Personal protection like clothes,
gloves, safety helmet, ear protection and anti-fall protection are highly recommended.
When depositing the blind rivet setting tool, make sure that it cannot fall.

Repair work must be carried out by skilled personnel. Use genuine parts for repair at all
times. In case of doubt, always send the complete blind rivet nut setting tool back to the
supplier or to GESIPA®.

Avoid excessive contact with hydraulic oil. If irritation of the skin occurs, wash affected skin
parts thoroughly with water!

Dispose of hydraulic waste oil according to current regulations.

Work capacity

The blind rivet nut setting tool is designed for setting blind rivet nuts and blind rivet bolts M3 to
M10 made of any kind of material, as well as M12 in aluminium and steel.

24 Technical data

Weight: 2.4 kg

Working pressure: 51to 7 bar

Gun stroke: max. 10 mm

Hose connection: @ 6 mm (1/4%)

Compressed air consumption: c. 2 - 4 litre/setting process (dependent on nut size)
Setting force at 5 bar: 18.5 kN

Hydraulic oil: ca. 30 ml (ISO VG 32 to 46)

Noise emission Lpa: 75 dB, Measurement uncertainty K=3dB
Vibration: < 2.5 m/s?, Measurement uncertainty K=1.5 m/s?
Compressed air quality: Filtered

25 Equipment/accessories

Threaded mandrels M4, M5, M6 and M8
and nosepiece:

Tool: Hexagon screw driver SW3

2 x double open-end spanner SW24/27
Suspension Loop: Extendable from device top
Hydraulic oil: 1 bottle of hydraulic oil 100 ml

1 oil filling container
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3. Starting procedure

Prior to operating the blind rivet nut setting tool, attach the relevant threaded mandrel with
nosepiece to match the thread size.

31 How to change a threaded mandrel

«  Disconnect the blind rivet nut setting tool from the compressed air network.

«  Detach locknut 1, using double open-end spanner SW27.

*  Unscrew nosepiece 2 with locknut 1

«  Push slide 11 back all the way to buffer and hold tight

*  Unscrew threaded mandrel 3

* Insert new threaded mandrel of same size (if worn out) or threaded mandrel of matching
thread size all the way to buffer.

* Release slide. At the same time make sure that the threaded mandrel is locked safely
inside the hexagon socket of the slide. If required, unscrew threaded mandrel slightly until
the slide locks.

* Insert a matching nosepiece for each thread size using locknut 1 and lock loosely with
locknut, using a double open-ended spanner.

. Set threaded mandrel length "X", as described under item 3.2.

3.2 How to set threaded mandrel length "X"

«  Detach locknut 1, using double open-end spanner.

* Adjust threaded mandrel length "X", according to nut length (see image 4) by turning
nosepiece 2.

*  Make full use of depth of thread for closed blind rivet nuts (image 4).

*  Secure nosepiece 2 using locknut 1

The setting stroke of the blind rivet nut setting tool is not affected by adjusting the mandrel
length.
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4. How to adjust the setting stroke or setting force

The blind rivet nut setting tool may either be operated using a firmly adjusted setting stroke or
by using a setting force that is adjusted to the respective nut size.

CAUTION! Please note!

When should you use a firmly adjusted setting stroke?
If the same blind rivet nut size and length are always set into the same material thickness, it is
possible to apply a constant setting stroke.

When should you use a setting force that is adjusted to the respective nut size?

*  When a blind rivet nut size (e.g. M6) is set into materials of varying thicknesses.

* Ablind rivet nut size of varying lengths (e.g. M6x15.5 or M6x18) is set into materials of
varying thicknesses.

This setting should be used as a priority.
4.1 How to adjust the setting stroke
To adjust the setting stroke, follow the 4 operational steps below:

1. Insert set screw with colour scale 9 (picture 2) all the way to the buffer (blue colour ring visible
in display window) using the hexagon screw driver SW4 provided.

2. Press down completely green release button 6

3. Adjust the setting stroke according to stroke scale 5 by turning stroke adjuster 4 (1 line of the
stroke scale equals 1 mm of setting stroke).

4. Release the green release button. If release button 6 does not lock of its own accord, turn the
stroke adjuster carefully until stroke adjuster 4 is locked.

The values for the setting stroke shown on the table below merely constitute reference points
and depend greatly on the thickness of the material! The setting stroke to be set must be
determined by carrying out trials with the exact material thickness. Use a different nut for each
trial!
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Reference points for setting stroke

Thread size Setting stroke
min max

M3 1.5 2

M4 1.5 2

M5 2 3

M6 25 3.5

M8 25 3.5

M10 3 4

M12 3.5 4.5
4.2 How to adjust the setting force
The FireFox® 2 is adjusted to a setting force suitable for the respective blind rivet nut size
(e.g. M6). This ensures that all blind rivet nuts of certain thread dimensions (e.g. M6) but with

differing nut lengths are always set precisely as intended into materials of varying thicknesses.

To adjust the setting force, follow the sequence of operations below:

1.
2.

Press down completely green release button 6.

Adjust the setting stroke to maximum stroke of 10 mm (until the blue mark on the stroke
scale becomes visible!)

The setting force can be pre-set using the enclosed colour code chart. The right colour
code can be selected on the colour code chart according to the nut sizes and the nut
materials (e.g. M6 — steel = colour code red)

Using the enclosed hexagon screw driver SW4, turn the set screw with colour scale 9 to
the selected colour code in the display window.

Winding down the blind rivet nut to be set (see item 5.1). Insert the blind rivet nut into
the material to be riveted. For materials of varying thicknesses it is advisable to select
maximum material thickness.

Trigger a setting sequence by pressing the activation button. Then check the nut you have
set:

« Ifthe nutis not sufficiently deformed during this process, use the hexagon screw driver
SW4 to screw in the set screw with colour scale 9 by c. 0.5 rotations. Then repeat the
setting sequence with a new nut and check once again.

*  If the nut becomes too deformed (e.g. difficult to remove; nut thread deformed), the
set screw 9 should be unscrewed about 1 rotation. Then repeat the setting sequence with
a new nut and check once again.

22
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Turning in setscrew 9 increases the setting force of the rivet tool; unscrewing decreases
the setting force!

5.

5.1

5.3

Sequence of operations
How to wind down a nut

Position blind rivet nut without tilting on threaded mandrel 3.

Then use the blind rivet nut setting tool to press the threaded mandrel towards the blind
rivet tool. This action will automatically start the winding down process.

Do not press activation button!

Keep a tight hold of the blind rivet nut throughout the winding down process until the blind
rivet nut rests on nosepiece 2. The winding down process finishes automatically.

How to set the blind rivet nut

Insert the wound down blind rivet nut all the way into the drilled hole of the work piece.
Start the setting process by pressing the activation button. Hold down activation button!
The removal process will start automatically once either the set setting stroke or the set
setting force have been reached (See also item 4!). The removal process will continue as
long as the activation button is being held down. Do not release activation button before
the threaded mandrel has been completely removed from the set nut.

How to remove a nut manually by turning

If the activation button is released too early after a setting process resulting in the threaded
mandrel not being removed completely or if the nut was positioned askew, you have the
option of starting a manual removal button 7 (see image 1).

If it proves impossible to remove the threaded mandrel with the help of removal button
7 (for instance in the case of a severely deformed nut), you have the option of removing
the threaded mandrel manually by turning. To loosen the threaded mandrel, insert the
supplied hexagon screw driver SW4 into hexagon socket 8 at the air outlet of the air motor
(see image 1) and turn it anti-clockwise.
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6.

Maintenance and care

The blind rivet nut setting tool must be kept in a dry place. Worn threaded mandrels must
be replaced as described under item 3.1, as required. After prolonged use it may become
necessary to top up or replace the hydraulic oil. To top up the hydraulic oil follow the sequence
of operations below:

Disconnect the blind rivet nut setting tool from the compressed air network

Unscrew nosepiece 2 using locknut 1

Set setting stroke to 10 mm (all lines on stroke scale 5 are visible)

Unscrew oil refill screw no. 12 and seal no. 13 using Torx screw driver T20

Unscrew supplied oil refill container with lid

Connect blind rivet nut setting tool to compressed air network and actuate trigger; then
detach blind rivet nut setting tool from compressed air network

Drain waste oil from oil refill container

Fill oil refill container up to mark with hydraulic oil

Move the thrust piston unit at threaded mandrel 3 carefully to and fro by hand until the oil
starts to escape bubble-free; push thrust piston unit all the way back to the buffer and leave
it there.

Unscrew oil refill tank and screw in oil refill screw 12 with seal 13

Connect the blind rivet nut setting tool to compressed air network

Loosen oil refill screw 12 carefully by c. 2 rotations; thrust piston unit will move slowly into
front end position. Catch any escaping oil with a rag!

Tighten oil refill screw 12

Screw down nosepiece 2, using locknut 1

Regular maintenance will extend the service life of your high-quality GESIPA®
tools and they should be serviced at least every 2 years by an authorised
workshop or by GESIPA® Service. For tools that are used intensively, we
recommend servicing ahead of schedule.

7.

Troubleshooting

Not possible to wind down nut

Cause Remedy

Nut thread defective Use new nut

Threaded mandrel defective Replace threaded mandrel (see item 3.1)
Winding process does not start Increase setting stroke to minimum
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Nut is not removed by turning

Cause

Remedy

Nut thread deformed

Setting stroke or setting force too great
= reduce (see item 4)

Removal period too short

Hold activation button down for longer

Nut not automatically removed

Keep holding down activation button until
nut has been automatically removed

Setting stroke or setting force not
reached

Keep holding down activation button until
nut has been automatically removed; if
necessary, refil hydraulic oil

Increase network pressure (max. 7 bar)

Nut stuck on threaded mandrel

Reduce setting force (see item 4)
Remove by pressing the removal button
7 or unscrew with the help of a hexagon
screw driver (see item 5.3)

Set nut is loose

Cause

Remedy

Setting stroke "Y" too short

Increase setting stroke (see item 4.1)

Setting force too low

Increase setting force (see item 4.2)

Air pressure too low

Increase air pressure to 5-7 bar

8. Notes on environment

Dispose of hydraulic waste oil according to current environmental regulations.
Observe regulations about dangerous substances!

9. Warranty

The applicable terms and conditions of guarantee shall apply and can be viewed under following

link: www.gesipa.com/agb

GESIPA" 25
yV 4



10. Declaration of Conformity EC

We hereby declare that the design and construction of the tool named below, as well as the
version that we have put on the market, complies with applicable fundamental health and
safety requirements stipulated in EU directives. Tool modifications made without our authori-
sation shall render this declaration void. The safety information in the product documentation
provided must be observed. This document must be retained.

FireFox® 2

+ 2006/42/EG

+ DINENISO 12100:2011

+ DINENISO 11148-1:2012
+ DIN EN 82079-1:2013

DR

ppa. Dr. Richard Gartner
(Technical Director)

Authorised documentation representative:
GESIPA Blindniettechnik GmbH
NordendstralRe 13-39

D-64546 Morfelden-Walldorf
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1. Vue d’ensemble (Fig. 1 - 4)

Position Désignation Figure

1 Contre-écrou 1;3;4

2 Embouchure 1;3;4

3 Mandrin fileté 1;3;4

4 Régulateur de course 1

5 Echelle de course graduée 1

6 Bouton de déverrouillage 1

7 Bouton de dévissage manuel | 1

8 Vis a six pans creux 1

9 Vis de réglage avec échelle |2

de couleurs

10 Fenétre d’indication 2

11 Glissiere coulissante 3

12 Vis de remplissage de fluide |1

13 Joint d'étanchéité 1
2, Outil de pose d’écrous aveugles FireFox® 2
21 Utilisation conforme aux fins prévues

L’outil doit étre uniquement utilisé pour la pose d’écrous aveugles et de goujons a sertir, comme
indiqué dans les présentes instructions.
Les consignes de sécurité doivent étre respectées !

2.2

Consignes de sécurité

Cet outil est destiné exclusivement a la pose d’écrous aveugles et de goujons filetés !
Lors du vissage et de la pose des écrous, il y a un risque d’écrasement des doigts en cas
d’utilisation inappropriée !

Ne jamais surcharger 'outil ; toujours travailler dans les limites de performance indiquées.
Ne pas dépasser la pression de service admissible.

Ne pas faire fonctionner 'outil sans matériau a riveter.

Contrdlez régulierement la bonne tenue et I'étanchéité des conduites de raccordement a
I’air comprimé.

28
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Pour tous les travaux d’entretien a effectuer sur I'outil, méme pour remplacer les mandrins
filetés, et lorsque I'outil n’est pas utilisé, toujours le débrancher du réseau d’alimentation
en air comprimé.

Toujours porter des lunettes de protection lorsque I'on utilise I'outil. || est recommandé de
porter des équipements de protection individuelle, tels que combinaison, gants, casque de
sécurité, chaussures antidérapantes, protection auditive et sécurité antichute.

Lorsque l'outil est déposé quelque part, le sécuriser pour éviter qu'’il ne tombe.

Ne confier les réparations qu’a un personnel spécialisé. En cas de réparations, n’utiliser
que des piéces d’origine. En cas de doute, I'outil doit étre renvoyé, a I'état non démonté,
au fournisseur ou a GESIPA®.

Eviter tout contact excessif avec du fluide hydraulique. En cas d’irritations de la peau, laver
soigneusement les zones cutanées avec de I'eau !

Eliminer le fluide usagé dans le respect de la législation en vigueur en matiére
d’environnement.

Capacité

L'outil est destiné a la pose d’écrous aveugles et de goujons a sertir de M3 & M10 en tous
matériaux, ainsi que de M12 en aluminium et en acier.

Caractéristiques techniques

Poids: 2,4 kg

Pression de service: 5a7bar

Course de l'appareil: max. 10 mm

Raccord flexible: @ 6 mm (1/4%)

Consommation d'air: env. 2 - 4 litres par opération de pose (selon la taille des écrous)
Force de pose a 5 bar: 18,5 kN

Fluide hydraulique: env. 30 ml (ISO VG 32 a 46)

Emission de bruit Lpa: 75 dB, incertitude de mesure K = 3 dB

Vibrations: < 2,5 m/s?, incertitude de mesure K = 1,5 m/s?

Qualité d'air comprimé:  filtré

Equipement / Accessoires

Mandrins filetés M4, M5, M6 et M8
et embouchures :
Outillage : tournevis hexagonal de 3

2 clés a fourche doubles de 24/27

Anneau de suspension : escamotable de la téte de I'appareil
Fluide hydraulique : 1 flacon de fluide hydraulique de 100ml

1 réservoir de remplissage
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3. Mise en service

Le mandrin fileté requis muni de 'embout de taille adaptée doit étre monté avant la mise en
service de l'outil.

31 Remplacement du mandrin fileté

*  Déconnecter I'outil du réseau d’air comprimé.

+ Débloquer le contre-écrou 1 avec la clé a fourche double de 27

+ Dévisser 'embouchure 2 avec le contre-écrou 1

+ Pousser le coulisseau 11 en arriére jusqu’a la butée et le maintenir dans cette position

+ Dévisser le mandrin fileté 3

»  Visser le nouveau mandrin fileté de méme dimension (si usé) ou visser le mandrin fileté au
pas de vis de taille appropriée jusqu’a la butée

* Relacher le coulisseau. Veiller a ce que le mandrin fileté soit bien verrouillé avec la vis a
six pans creux du coulisseau. Si nécessaire, dévisser légérement le mandrin fileté jusqu’a
ce que le coulisseau vienne s’encliqueter

* Visser I'embouchure adaptée a la taille respective du filet avec le contre-écrou 1 et la
contre-bloquer Iégérement a 'aide de la clé a fourche double

* Régler la longueur du mandrin fileté « X » selon le point 3.2.

3.2 Réglage de la longueur du mandrin fileté « X »

«  Débloquer le contre-écrou 1 a I'aide de la clé a fourche double

«  En tournant 'embouchure 2, régler la longueur du mandrin fileté « X » a la longueur des
écrous (voir Fig. 4)

+ Dans le cas d’écrous aveugles étanches (photo 4), utiliser pleinement la profondeur filetée

+  Bloquer 'embouchure 2 avec le contre-écrou 1 pour éviter un deréglage.

La course de pose réglée de I'appareil ne sera pas modifiée par le réglage de la longueur du
mandrin!
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4. Réglage de la course de pose ou de la force de pose

Le FireFox® 2 peut fonctionner soit avec une course de pose fixe soit avec une force de pose
adaptée a la taille respective des écrous.

ATTENTION ! A respecter impérativement !

Quand utilise-t-on une course de pose fixe ?
Il est possible de travailler avec une course de pose constante lorsque des écrous aveugles de
méme taille et de méme longueur sont posés dans une méme épaisseur de matériau.

Quand utilise-t-on une force de pose adaptée a la taille respective des écrous ?

* Lorsqu’'une taille d’écrou aveugle (par ex. M6) est posée dans des matériaux de
différentes épaisseurs.

* Une taille d’écrou aveugle en différentes longueurs (par ex. M6x15,5 ou M6x18) est posée
dans des matériaux d’épaisseurs différentes.

Ce réglage devra étre privilégié.
41 Réglage de la course de pose
Le réglage de la course de pose se fait en 4 étapes :

1. La vis de réglage 9 (photo 2) doit étre vissée jusqu’a la butée avec le tournevis hexagonal de
4 fourni
. Le bouton de déverrouillage 6 vert doit étre complétement enfoncé
3. La course de pose sera réglée en tournant le régulateur de course 4 et a l'aide de I'échelle
graduée 5. (1 trait sur I'échelle graduée correspond a 1 mm de course de pose)
4. Relacher le bouton de déverrouillage vert. Si le bouton 6 ne s’enclenche pas de lui-méme,
tourner le régulateur de course 4 avec précaution jusqu’a ce qu’il soit verrouillé.

N

Les valeurs de course de pose du tableau suivant sont uniquement des valeurs directrices
qui dépendent énormément de I'épaisseur du matériau ! La course de pose a régler doit étre
déterminée par des essais avec I'épaisseur de matériau exacte. Un écrou neuf doit étre utilisé
pour chaque essai !
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Valeurs directrices pour la course de pose

Taille de filet Course de pose
min max
M3 1,5 2
M4 1,5 2
M5 2 3
M6 2,5 3,5
M8 2,5 3,5
M10 3 4
M12 3,5 4.5
4.2 Réglage de la force de pose

Le FireFox® 2 est réglé sur une force de pose adaptée a la taille respective de I'écrou aveugle

(par
y co

ex. M6). Ceci garantit que tous les écrous aveugles d’'un méme pas de vis (par ex. M6),
mpris ceux de différentes longueurs, seront toujours posés correctement et précisément

dans des matériaux de diverses épaisseurs.

Le réglage de la force de pose se fait de la maniére suivante :

Le bouton de déverrouillage vert 6 doit étre complétement enfoncé.

En tournant le régulateur de la course 4, la course de pose doit étre réglée sur la course
maximale de 10 mm (jusqu’a ce que le repére bleu sur I’échelle graduée soit visible !)
Le préréglage de la force de pose sera effectué a I'aide de la carte de codes couleurs.
Pour cela, choisir sur la carte le code couleur correspondant en fonction de la taille et du
matériau de I'écrou. (par ex. M6 — Acier = Code couleur rouge)

A raide du tournevis hexagonal de 4 fourni, tourner la vis de réglage avec I'échelle de
couleurs 9 sur le code couleur choisi dans la fenétre d’indication 10.

Visser |'écrou aveugle a mettre en place sur le mandrin fileté (voir point 5.1). Enfoncer
I’écrou aveugle dans le matériau a riveter. En cas de matériaux d'épaisseurs différentes,
choisir si possible I'épaisseur la plus élevée.

Déclenchement de la pose en appuyant sur la gachette. Procéder ensuite au contrdle de
I’écrou poseé :

* sil'écrou n’est pas suffisamment déformé, il faudra visser respectivement d’'une demi-
rotation la vis de réglage avec I'’échelle de couleurs 9 a I'aide du tournevis hexagonal de 4.
Répéter ensuite 'opération de pose avec un nouvel écrou et contréler a nouveau.

» sil'écrou est trop déformé (par ex. dévissage ; filet de I'écrou déformé), il faudra dévis-
ser d’environ 1 rotation la vis de réglage 9. Répéter ensuite I'opération de pose avec un
nouvel écrou et contrdler & nouveau.
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Le fait de visser la vis de réglage 9 augmente la force de pose de I'outil ; la force de pose
est réduite en la dévissant !

5.

5.1

5.3

Principe de fonctionnement
Vissage des écrous

Présenter I'écrou aveugle, sans le coincer, dans I'axe du mandrin fileté 3.

Puis avec I'écrou aveugle, appuyer fermement sur le mandrin fileté en direction de I'outil.
L'opération de vissage est automatiquement démarrée par la pression exercée. Ne pas
enfoncer la gachette !

Pendant I'opération de vissage par torsion, maintenir I'écrou borgne entre les doigts jusqu’a
ce qu'il vienne se coller a I'embouchure 2. L'opération de vissage s’arréte alors automati-
quement.

Pose des écrous aveugles

Introduire I'écrou aveugle vissé sur le mandrin jusqu'en butée dans le pergage de la piéce.
Démarrer I'opération de pose en pressant la gachette. Maintenir la gachette pressée !
Une fois la force de pose réglée atteinte (voir au point 4 !), I'opération de dévissage
démarre automatiquement. Elle se poursuit aussi longtemps que la gachette demeure
pressée ! La gachette ne doit étre relachée qu’aprés le dévissage complet de I'écrou
aveugle du mandrin fileté.

Dévissage manuel des écrous

Si, par ex. aprés une opération de pose, la gachette a été relachée trop tét et que, de
ce fait, le mandrin fileté n’a pas encore été complétement dévissé ou si, lors du vissage
I’écrou a mal été posé, une opération de dévissage peut étre démarrée manuellement en
enfongant le bouton de dévissage 7 (voir Fig. 1).

En dernier recours, si le mandrin fileté ne peut pas étre dévissé par pression sur le bouton
de dévissage 7 (par ex. filetage dans I'écrou fortement déformé), le mandrin fileté peut
alors étre dévissé manuellement. A cette fin, enfoncer le tournevis hexagonal de 4 fourni
dans la vis a six pans creux 8 sur la sortie d'air du moteur pneumatique (voir Fig. 1) et
débloquer le mandrin fileté en le tournant vers la gauche avec précaution.
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6. Entretien et maintenance

L’outil doit étre conservé dans un endroit sec.

En cas de besoin, les mandrins filetés usés doivent étre remplacés selon le point 3.1.

Aprés une utilisation de longue durée, il peut étre nécessaire de compléter le niveau de fluide
hydraulique ou de remplacer le fluide. Le remplissage ou le remplacement du fluide hydrau-
lique se fera de la maniére suivante :

*  Déconnecter I'outil du réseau d’air comprimé

» Dévisser 'embouchure 2 avec le contre-écrou 1

* Régler la course de pose sur 10 mm (tous les traits de I'échelle graduée 5 sont visibles)

+ Dévisser la vis de remplissage de fluide n° 12 et le joint n° 13 avec un tournevis Torx T20

» Visser le réservoir de remplissage de fluide avec son couvercle

. Raccorder I'outil au réseau d’air comprimé et actionner la gachette ; déconnecter ensuite
I'outil du réseau d’air comprimé

«  Vider le fluide usagé du réservoir de remplissage

*  Remplir de fluide hydraulique le réservoir de remplissage jusqu’au repére

*  Faire aller et venir plusieurs fois I'unité du piston avec précaution en tirant et poussant
manuellement sur le mandrin fileté jusqu’a ce que de du fluide s’échappe de l'orifice de
remplissage sans former de bulles ; pousser ensuite I'unité du piston enti€rement vers
I'arriére jusqu’a la butée et la laisser dans cette position

» Dévisser le réservoir de remplissage de fluide et visser la vis 12 et son joint 13

* Raccorder I'outil au réseau d’air comprimé

*  Avec précaution, désserrer d'environ 2 tours la vis de remplissage 12 ; I'unité du piston se dé-
place alors lentement jusqu’en butée avant. Essuyer le fluide qui s’échappe avec un chiffon !

* Visser a fond la vis de remplissage de fluide 12

* Revisser 'embouchure 2 et la bloquer avec le contre-écrou 1.

Une maintenance réguliére prolonge la durée d’utilisation de vos appareils
GESIPA®. Cette maintenance doit étre au moins effectuée tous les 2 dans par
un atelier autorisé ou par le service d’entretien GESIPA®. En cas d’utilisation
intensive des appareils, une maintenance préventive est recommandée.
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7. Dépannage

L’écrou n’est pas vissé

Cause

Solution

Filetage d’écrou défectueux

Remplacer I'écrou

Mandrin fileté défectueux

Remplacer le mandrin fileté (voir point 4)

Opération de vissage non démarrée

Augmenter la course de pose a la dimen-
sion minimale

L’écrou ne peut pas étre dévissé

Cause

Solution

Filetage de I'écrou déformé

Course ou force de pose trop élevée =
Réduire (voir point 4)

Temps de dévissage trop court

Appuyer plus longtemps sur la gachette

L’écrou n’est pas automatiquement
dévissé

Appuyer plus longtemps sur la gachette
jusqu’a ce que I'écrou soit automatique-
ment dévissé

Course ou force de pose non atteinte

Appuyer plus longtemps sur la gachette,
jusqu’a ce que I'écrou soit dévissé
automatiquement ; rajouter de du fluide
hydraulique le cas échéant

Augmenter la pression de I'air du réseau
(max. 7 bar)

Ecrou bloqué sur le mandrin fileté

Réduire la force de pose (voir point 4)
Dévisser en appuyant sur le bouton de
dévissage 7 ou dévisser a I'aide d’'un
tournevis hexagonal (voir point 5.3)

L’écrou posé est lache

Cause

Solution

Course de pose « Y » trop courte

Augmenter la course de pose (voir point
4.1)

Force de pose trop faible

Augmenter la force de pose (voir point 4.2)

Pression d’air trop faible

Augmenter I'air comprimé a 5 - 7 bar
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8. Consignes écologiques

Le fluide hydraulique usagé devra étre éliminé selon les prescriptions de protection de I'envi-
ronnement en vigueur. Respecter les réglementations sur les matiéres dangereuses !

9. Garantie

Sont applicables les conditions de garantie, dans leur version respective en vigueur, que l'on
peut consulter en cliquant sur le lien suivant : www.gesipa.com/agb

10. Déclaration de conformité CE

Par la présence, nous déclarons que I'appareil décrit ci-aprés est conforme, de par sa
conception et sa construction, ainsi que dans I'exécution de mise sur le marché par nos
soins, aux exigences de sécurité et de santé stipulées par les directives de la Communauté
européenne. La présente déclaration perdra sa validité en cas de modification de I'appareil
sans nous avoir concertés. Il est impératif d’'observer les consignes de sécurité dans la docu-
mentation produit fournie. Conserver en permanence ce document.

FireFox® 2

+  2006/42/EG

+ DINENISO 12100:2011

+ DINENISO 11148-1:2012
» DIN EN 82079-1:2013

DR

p.p. Dr. Richard Gartner
(Directeur Division Technique)

Représentant autorisé de la documentation:
GESIPA Blindniettechnik GmbH
NordendstraRe 13-39

D-64546 Morfelden-Walldorf
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1. Plano esquematico (véase figuras 1 - 4)

Posicion Denominacién Figura

1 Contratuerca 1;3;4

2 Boquilla 1;3;4

3 Vastago roscado 1;3;4

4 Regulador de carrera 1

5 Escala de carrera 1

6 Boton de desbloqueo 1

7 Botdn de desenroscado 1

8 Hexagono interior para 1
desenroscado

9 Tornillo de ajuste con escala | 2
cromatica

10 Ventana de visualizacion 2

11 Pasador 3

12 Tornillo de relleno de aceite | 1

13 Junta 1

2. Remachadora de tuercas remachables FireFox® 2
2.1 Utilizacion adecuada

La remachadora solo debe emplearse para la fijacion de tuercas remachables y tuercas ma-
cho, tal y como se describe en este manual.
iEs preceptivo respetar las instrucciones de seguridad!

2.2 Instrucciones de seguridad

* Laremachadora debe emplearse exclusivamente para la fijacion de tuercas remachables
y tuercas macho.

* jAlenroscar y remachar la tuerca existe riesgo de aplastamiento de dedos en caso de uso
inapropiado del aparato!

* Nunca sobrecargue la remachadora; trabaje dentro de los margenes indicados.

* No exceda la presioén de servicio recomendada.

*  No remache sin material de union.

* Revise el ajuste y la estanqueidad de las lineas de aire comprimido a intervalos regulares.
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23

Antes de realizar cualquier trabajo de mantenimiento en la remachadora, de cambiar los
vastagos o cuando no la utilice, desconéctela de la red de aire comprimido.

Al trabajar con la remachadora, siempre utilice gafas protectoras. Se recomienda emplear
un equipo protector personal, es decir, ropa de proteccién, guantes, casco de seguridad, cal-
zado antideslizante, proteccion para los oidos y un dispositivo de proteccion contra caidas.
Al dejar la remachadora asegurese de que no pueda caer al suelo.

Las reparaciones debe correr solo a cargo de personal especializado. Emplee Unicamente
piezas de recambio originales. En caso de duda, la remachadora debera ser enviada sin
desmontar al proveedor o a GESIPA®.

Evite el contacto excesivo con el aceite hidraulico. jSi se presentan irritaciones cutaneas,
lave a fondo con agua los puntos de la piel afectados!

Elimine el aceite hidraulico residual segun la normativa medioambiental vigente.

Campo de trabajo

La remachadora es capaz de fijar tuercas remachables y tuercas macho M3 hasta M10 de
cualquier material, asi como M12 de aluminio y acero.

24 Datos técnicos

Peso: 2,4 kg

Presion de servicio: 5a7 bar

Carrera del aparato: max. 10 mm

Conexion de tubo: @6 mm (1/4%)

Consumo de aire: aprox. 2 - 4 litros/por remachado

(en funcion del tamario de tuerca)

Fuerza de traccién a 5 bares: 18,5 kN

Aceite hidraulico: aprox. 30 ml (ISO VG 32 hasta 46)
Emisién sonora Lpa: 75 dB, inexactitud de medicién K =3 dB
Vibracion: < 2,5 m/s?, inexactitud de medicion K = 1,5 m/s?

Calidad del aire comprimido: filtrado

25 Equipo/Accesorios

Vastago roscado M4, M5, M6 y M8

y boquilla:

Herramientas: Destornillador hexagonal SW3

2 llaves fijas de doble boca SW24/27

Anilla de suspension: Extraible del cabezal del aparato
Aceite hidraulico: 1 botella de aceite hidraulico de 100 ml

1 recipiente de rellenado de aceite
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3. Puesta en servicio

Antes de la puesta en servicio de la remachadora es necesario montar el vastago roscado
requerido con la boquilla adecuadaal tamafio de la rosca de la tuerca remachabile.

31 Cambio del vastago roscado

*  Desconecte la remachadora de la red de aire comprimido.

«  Afloje la contratuerca 1 con la llave de doble boca SW27.

«  Afloje la boquilla 2 junto con la contratuerca 1.

«  Empuje el pasador 11 hacia atras hasta el tope y sujételo.

«  Desatornille el vastago roscado 3.

«  Atornille hasta el tope el nuevo vastago del mismo tamafio (si hay desgaste)

* Suelte el pasador. Al hacerlo asegurese de que el vastago roscado esté bloqueado me-
diante el hexagono interior del pasador. Si es necesario, desatornille ligeramente el vasta-
go hasta que se inserte el pasador.

+ Para el tamaiio correspondiente de vastago roscado, enrosque la boquilla adecuada con
la contratuerca 1 y apriétela ligeramente con la llave de doble boca.

* Ajuste la longitud del vastago roscado “X” seguin el punto 3.2.

3.2 Ajuste de longitud del vastago roscado "X"

« Afloje la contratuerca 1 mediante llave de doble boca.

* Ajuste la longitud del vastago “X” a la longitud de la tuerca girando la boquilla 2 (véase
figura 4).

+ Con las tuercas remachables estancas (figura 4), aproveche al maximo la profundidad de
la rosca.

*  Asegure la boquilla 2 con la contratuerca 1 para evitar desajustes.

ijLa carrera seleccionada de la remachadora no variara por la regulacion de la longitud del
vastago!
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4. Ajuste de la carrera o la fuerza de traccion

La remachadora FireFox® 2 puede emplearse o bien con una carrera determinada de forma fija
o con una fuerza de traccion apropiada para el tamafo respectivo de tuerca.

{ATENCION! jTenga siempre presente!

¢Cuando se emplea una carrera regulada de forma fija?
Siempre que se emplee tamafio y longitud de tuerca remachable idénticos en el mismo grosor
de material, puede trabajarse con una carrera constante.

¢Cuando se emplea una fuerza de traccion adaptada al tamafio de la tuerca?
» Cuando se emplee un tamafio de tuerca remachable (como M6) en grosores de material
divergentes.

» Cuando se fije una tuerca remachable de longitud variable (por ejemplo, M6 x 15,5 0 M6 x 18)
en diversos grosores de material.

GESIPA® recomienda la configuracion por fuerza en todos los casos.
41 Ajuste de la carrera
El ajuste de la carrera se lleva a cabo en 4 pasos:

1. El tornillo de ajuste con escala cromatica 9 (imagen 2) debe enroscarse con el destornillador
hexagonal SW4 hasta el tope (anillo azul visible en la pantalla de visualizacion).

2. El botén de desbloqueo verde 6 se presiona del todo.

3. Girando el ajustador de carrera 4 se determina la carrera con ayuda de la escala 5. (1 raya
de la escala de carrera equivale a 1 mm de carrera de traccién)

4. Soltar el botén verde de desbloqueo. En el caso de que el botdn de desbloqueo no se inserte
por si mismo, gire con cuidado el regulador de carrera 4 hasta que se bloquee de nuevo el
botdn de desbloqueo.

jLos pardmetros de carrera de la tabla siguiente tienen solo caracter orientativo y dependen
considerablemente del grosor del material! La carrera que debe fijarse se determinara median-
te diversas pruebas con el grosor exacto del material. jDebe emplearse una tuerca nueva para
cada ensayo!
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Valores orientativos para la carrera

Tamaio de rosca Carrera
Min. Max.
M3 1,5 2
M4 1,5 2
M5 2 3
M6 2,5 3,5
M8 2,5 3,5
M10 3 4
M12 3,5 4,5
4.2 Ajuste de la fuerza de tracciéon

La remachadora FireFox® 2 se regula con la fuerza de traccién adecuada para el tamaiio
respectivo de tuerca remachable (por ejemplo M6). De ese modo se garantiza que todas las
tuercas de cualquier medida de rosca ( M6) puedan fijarse siempre con exactitud en materiales
de diferente grosor.

El ajuste de la fuerza de traccion se lleva a cabo de la forma siguiente:

1.
2.

El botdn verde de desbloqueo verde 6 se inserta del todo.

Regule la carrera hasta un maximo de 10 mm girando para ello el ajustador de carrera 4
(jhasta que sea visible la marca azul de la escala!)

La regulacion inicial de la fuerza de traccién se efectia con ayuda de la tarjeta adjunta de
cédigos de color. Con tal fin, se selecciona el codigo de color adecuado en la tarjeta de
cédigos en funcion del tamaiio y del material de la tuerca (por ejemplo, M6 acero = cddigo
cromatico rojo).

Gire el tornillo de ajuste con escala cromética 9 en el cédigo de color seleccionado en la
ventana de visualizacion con ayuda del destornillador hexagonal adjunto SW4.

Enrosque la tuerca remachablea fijar (véase punto 5.1) La tuerca remachable debe inser-
tarse en el material que va a remacharse. En este caso, se recomienda elegir el mayor
grosor de material entre los diferentes espesores disponibles.

Inicio del proceso de remachado mediante presion del botdn de activacion. Efectie a con-
tinuacion un control de la tuerca fijada:

» Silatuerca no se deforma lo suficiente, hay que apretar el tornillo de ajuste de escala
cromatica 9 con un giro de 0,5 empleando el destornillador hexagonal SW4. A continua-
cioén, repetir el proceso de fijaciéon con tuerca nueva y controlar de nuevo.

+ Silatuerca se deforma en exceso (por ejemplo, proceso de desenrosque rigido; ros-
ca de tuerca deformada ) habra que aflojar el tornillo de fijacion 9 en aproximadamente 1
giro. A continuacion, repetir el proceso de fijaciéon con tuerca nueva y controlar de nuevo.

42
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Al atornillar el tornillo de ajuste 9, la fuerza de traccién de la remachadora aumenta; por
el contrario, la fuerza de fijacion disminuira si se afloja.

5.

5.1

5.2

5.3

Proceso de remachado
Enroscado de la tuerca

Coloque la tuerca remachable en el vastago 3 sin ladearla.

A continuacién, oprima fuertemente con la tuerca remachable sobre el vastago en direc-
cion a la remachadora. El procedimiento de enrosque se inicia automaticamente al aplicar
presion. (jNo presione el boton de activacion!)

Sujete la tuerca remachable durante todo el procedimiento de enroscado hasta que esté
ajustada en la boquilla 2. El procedimiento de enroscado termina automaticamente.

Colocacion de la tuerca

Introduzca la tuerca remachable en la perforacion de la pieza a remachar hasta llegar al
tope.

Inicie el proceso de fijacion presionando el botén de activacion. jMantenga presionado
el botén de activacion!

Una vez alcanzada la carrera o la fuerza de traccion seleccionada (véase al respecto pun-
to 4), se inicia automaticamente el proceso de desenroscado. Este procedo dura mientras
se mantenga presionado el botén de activacion. jEl boton de activacion solo debe soltarse
una vez que el vastago se ha desenroscado integramente de la tuerca fijada!

Desenroscado manual de la tuerca

Si se suelta el botén de activacion prematuramente, por ejemplo, después de un procedi-
miento de fijacion, y el vastago aun no se ha desenroscado del todo por ello, o la tuerca ha
sido enroscada de forma oblicua, puede iniciarse entonces manualmente un proceso de
desenroscado presionando el botén 7 (véase figura 1) sujetando al mismo tiempo la tuerca
para que no gire con el vastago.

Si el vastago no puede desenroscarse presionando el botén de desenroscado 7 (por ejem-
plo, si la rosca estda muy deformada en la tuerca), entonces el vastago puede desen-
roscarse manualmente. Use con tal fin el destornillador hexagonal SW4 en el hexagono
interior 8 en la salida de aire del motor de ventilacion (véase figura 1) y afloje el vastago
cuidadosamente mediante giro a la izquierda.
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6. Mantenimiento y cuidado

El lugar de almacenamiento de la remachadora debe estar seco.

En caso de necesidad, sustituya los vastagos desgastados segun el punto 3.1.

Después de un uso prolongado del aparato, puede ser necesario rellenar o cambiar el aceite
hidraulico. El relleno de aceite hidraulico se realiza siguiendo los siguientes pasos:

*  Desconecte la remachadora de la red de aire comprimido.

«  Afloje la boquilla 2 con la contratuerca 1.

«  Fije la carrera en 10 mm (todas las rayas de la escala 5 deben ser visibles).

«  Desatornille el tornillo de relleno de aceite n°® 12 y la junta n° 13 con el destornillador Torx
T20.

«  Atornille el recipiente suministrado de relleno de aceite con tapa.

*  Conecte la remachadora a la red de aire comprimido y accione el disparador; a continua-
cion, desconecte la remachadora de la red de aire comprimido.

«  Elimine el aceite usado del recipiente de relleno de aceite.

* Rellene con aceite hidraulico el recipiente de relleno hasta la marca.

*  Mueva a mano varias veces con cuidado y en vaivén la unidad del émbolo de traccion en
el vastago 3 hasta que el aceite salga libre de burbujas; empuje entonces la unidad del
émbolo de traccion del todo hacia atras hasta llegar al tope y déjela situada ahi.

« Desatornille el depdsito de relleno de aceite y atornille el tornillo de relleno de aceite 12
con la junta 13.

*  Conecte la remachadora a la red de aire comprimido.

»  Afloje con cuidado el tornillo de relleno de aceite 12 unos 2 giros; la unidad del émbolo de
traccion se movera lentamente hasta alcanzar la posicion final delantera. jRecoja con un
pafo el aceite saliente!

*  Apriete con cuidado el tornillo de relleno de aceite 12.

*  Atornille la boquilla 2 con la contratuerca 1.

El mantenimiento regular de sus aparatos de alta calidad GESIPA® prolonga
su vida util y deberia efectuarse a lo sumo cada dos afios por medio de un
taller autorizado o del servicio técnico de GESIPA®. Si el uso de los aparatos
es intensivo se recomienda un mantenimiento anticipado.
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7. Reparacion de averias

La tuerca no se enrosca

Causa

Solucion

Rosca de tuerca defectuosa

Usar una nueva tuerca

Vastago roscado defectuoso

Cambiar vastago roscado (véase punto 3.1)

El proceso de enroscado no se inicia

Aumentar la carrera hasta la medida
minima

La tuerca no se desenrosca

Causa

Solucion

Rosca de tuerca deformada

Carrera o fuerza de traccion excesiva =
reducir (véase punto 4)

Tiempo de desenroscado demasiado
corto

Mantener presionado mas tiempo el
botén de activacion

La tuerca no se desenrosca
automaticamente

Presionar mas tiempo el botén de activa-
cién hasta que la tuerca se desenrosque
automaticamente

No se alcanza la carrera o fuerza de
traccion

Presionar mas tiempo el botén de activa-
cion hasta que la tuerca se desenrosque
automaticamente; afiadir aceite hidrauli-

CO si se requiere

Aumentar presion de aire comprimido de
red (max. 7 bares)

Tuerca trabada en la rosca del vastago
roscado

Reducir fuerza de traccion (véase punto 4)
Desenroscar presionando el boton de des-
enrosque 7 o desatornillar con el destorni-
llador hexagonal (véase punto 5.3)

La tuerca colocada esta floja

Causa

Solucion

Carrera "Y" demasiado corta

Aumentar la carrera (véase punto 4.1)

Fuerza de traccion demasiado escasa

Aumentar la fuerza de traccion (véase
punto 4.2)

Aire comprimido demasiado escaso

Aumentar el aire comprimido de red a
5-7 bares

GESIPA" 45
yV 4




&

8. Indicaciones medioambientales

Deseche el aceite hidraulico residual segun la normativa vigente. jTenga presente la legisla-
cion sobre sustancias peligrosas!

9. Garantia

Rigen las condiciones de garantia en la versién vigente respectivamente, que pueden consul-
tarse en el enlace siguiente: www.gesipa.com/agb

10. Declaracion de conformidad CE

Par la présence, nous déclarons que I'appareil décrit ci-aprés est conforme, de par sa
conception et sa construction, ainsi que dans I'exécution de mise sur le marché par nos
soins, aux exigences de sécurité et de santé stipulées par les directives de la Communauté
européenne. La présente déclaration perdra sa validité en cas de modification de I'appareil
sans nous avoir concertés. Il est impératif d’'observer les consignes de sécurité dans la docu-
mentation produit fournie. Conserver en permanence ce document.

FireFox® 2

+  2006/42/EG

+ DINENISO 12100:2011

+ DINENISO 11148-1:2012
» DIN EN 82079-1:2013

DR

Por poderes Dr. Richard Gartner
(Director del area de técnica)

Représentant autorisé de la documentation:
GESIPA Blindniettechnik GmbH
NordendstraRe 13-39

D-64546 Morfelden-Walldorf
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1. Panoramica (vedere figure 1 - 4)

Posizione Descrizione Figura
1 Controdado 1;3;4
2 Testina 1;3;4
3 Mandrino filettato 1;3;4
4 Regolatore della corsa 1

5 Scala graduata 1

6 Pulsante di sblocco 1

7 Pulsante di disimpiego 1

8 Bruqola 1

9 Vite di regolazione con scala | 2

colori

10 Finestra di visualizzazione 2

11 Cursore 3

12 Vite di rabbocco dell'olio 1

13 Guarnizione 1

2, Rivettatrice per inserti filettati FireFox® 2
21 Utilizzo a regola d’arte

La rivettatrice puo essere impiegata unicamente, come descritto nelle istruzioni, per la messa
in opera di inserti filettati e di inserti maschio.
Le istruzioni di sicurezza vanno assolutamente rispettate!

2.2 Istruzioni di sicurezza

» Larivettatrice va impiegata esclusivamente per fissare inseri filettati e inserti maschio.

« Durante 'avvitamento e la posa in opera dell’inserto, in caso d’utilizzo improprio, sussiste
il pericolo di schiacciamento delle dita!

. Non sovraccaricare la rivettatrice; operare in una gamma di carico tollerabile.

* Non superare la pressione operativa consentita.

* Non rivettare in assenza di materiale da serrare.

«  Verificare regolarmente la tenuta ed il collegamento del tubo d’alimentazione dell’aria
compressa.
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23

Nel corso di tutti i lavori di manutenzione alla rivettatrice, in caso di sostituzione del man-
drino ed in caso di mancato utilizzo, 'apparecchio va sempre scollegato dall’alimentazione
dell’aria compressa.

Durante il lavoro con la rivettatrice vanno sempre indossati gli occhiali protettivi. Si raccoman-
da I'utilizzo di dispositivi di protezione personale, quali indumenti protettivi, guanti, elmetto
protettivo, scarpe antiscivolo, protezioni (nach “prote” trennen!!!) auricolari e contro la caduta.
Assicurare la rivettatrice contro la caduta al momento di riporla.

Le riparazioni vanno eseguite esclusivamente da personale qualificato. In caso di ripara-
zioni, utilizzare esclusivamente ricambi originali. In caso di dubbio, inviare la rivettatrice
non smontata al fornitore o alla GESIPA®.

Evitare di venire a contatto con I'olio idraulico. In caso d’irritazioni cutanee, lavare a fondo
la pelle con acqual!

L’olio idraulico esausto va smaltito ai sensi delle direttive di protezione ambientale.

Gamma operativa

La rivettatrice & adatta alla posa in opera di inserti filettati e inserti maschio da M3 a M10 di tutti
i materiali, nonché da M12 in alluminio e acciaio.

24 Dati tecnici

Peso: 2,4 kg

Pressione operativa: da5a7bar

Corsa: max. 10 mm

Collegamento aria: @ 6 mm (1/4%)

Consumo aria: circa 2 - 4 l/procedimento di posa

(a seconda delle dimensioni dell'inserto)

Forza di posa a 5 bar: 18,5 kN

Olio idraulico: circa 30 ml (ISO VG da 32 a 46)
Emissioni acustiche Lpa: 75 dB, insicurezza di misurazione K=3dB
Vibrazioni: < 2,5 m/s?, insicurezza di misurazione K=1,5 m/s?

Tipo di aria compressa:  alimentata

25 Equipaggiamento/accessori
Mandrini filettati M4, M5, M6 & M8

e ugello:

Utensili: chiave a brugola SW3

2 chiavi doppie SW24/27

Gancio di sospensione: estraibile dalla testata dell’apparecchio
Olio idraulico: 1 flacone di olio idraulico da 100 ml

1 serbatoio di rabbocco dell’'olio
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3.

Messa in funzione

Prima della messa in funzione della rivettatrice & necessario montare il mandrino filettato adatto
alle dimensioni dell’'ugello.

31

Sostituzione del mandrino filettato

Separare la rivettatrice dalla rete dell’aria compressa.

Allentare il controdado 1 con la chiave doppia SW27.

Svitare la testina 2 con il controdado 1.

Spingere il cursore 11 all’indietro fino all’arresto e mantenerlo fermo

Svitare e sostituire il mandrino filettato 3.

Avvitare fino all’arresto il nuovo mandrino filettato delle stesse dimensioni (qualora usura-
to) od un mandrino filettato di dimensioni adatte.

Rilasciare il cursore; nel fare cio, accertarsi che il mandrino filettato sia bloccato saldamen-
te con la brugola del cursore. In caso di necessita, svitare lievemente il mandrino filettato
fino a fare scattare il cursore.

Avvitare il porta mandrino adatto alle dimensioni del mandrino filettato con il controdado 1
e serrare leggermente con la chiave doppia.

Impostare la lunghezza “X” del mandrino filettato come descritto al punto 3.2.

Impostazione della lunghezza “X” del mandrino filettato

Allentare il controdado 1 con la chiave doppia.

Ruotando la testina 2, regolare la lunghezza “X” del mandrino filettato sulla lunghezza
dell'inserto filettato (vedere figura 4).

In presenza di inserti filettati chiusi (figura 4), sfruttare interamente la profondita della
filettatura.

Assicurare la testina 2 con il controdado 1 contro il movimento indesiderato.

L'impostazione della corsa di trazione impostata della rivettatrice non viene alterata dall'impo-
stazione della lunghezza del mandrino filettato!
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4. Regolazione della corsa oppure della forza di trazione

La rivettatrice FireFox 2® pud operare o con una corsa di trazione fissa o con una forza di tra-
zione regolata sulla base delle dimensioni dell'inserto filettato.

ATTENZIONE! Fare assolutamente attenzione!

Quando si usa una corsa di trazione fissa?
Se si applica sempre la stessa misura e lunghezza dell’inserto filettato nello stesso spessore di
materiale, & possibile lavorare con una corsa di trazione costante.

Quando si usa una forza di trazione adattata alla misura dell’inserto filettato?

* Sela misura dell'inserto filettato (ad es. M6) viene applicata in spessori di materiali diversi.

*  Seviene applicata un misura dell'inserto filettato con lunghezze diverse (ad es. M6x15,5 o
M6x18) in materiali di spessori diversi.

Questa impostazione andrebbe privilegiata!
41 Regolazione della corsa di trazione
La regolazione della corsa di trazione avviene in 4 passi:

1. La vite di regolazione con gamma di colori 9 (figura 2).

2. Il pulsante di sblocco 6 (verde) va premuto completamente.

3. Ruotando il regolatore di corsa 4, si imposta la corsa di trazione mediante la scala graduata 5.
(1 tacca della scala graduata corrisponde a 1 mm di corsa di trazione)

4. Rilasciare il pulsante di sblocco verde. Qualora il pulsante di sblocco 6 non scatti autonoma-
mente, ruotare con cautela il regolatore di trazione 4 fino a farlo scattare.

| valori per la corsa di trazione nella tabella seguente sono esclusivamente valori di riferimento
e dipendono in maniera determinante dallo spessore del materiale! La corsa di trazione da
impostare va determinata effettuando prove con materiale d’esatto spessore. Per ogni prova, &
necessario utilizzare un nuovo inserto filettato!
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Valori di riferimento per la corsa di trazione

Dimensioni del mandrino filettato | Corsa di trazione
min max

M3 1,5 2

M4 1,5 2

M5 2 3

M6 2,5 3,5

M8 2,5 3,5

M10 3 4

M12 3,5 4,5

4.2 Regolazione della forza di trazione

La FireFox® 2 viene regolata su una forza di trazione adeguata alle dimensioni dell'inserto
filettato (ad esempio M6) in questione. In questo modo & garantito che tutti gli inserti filettati di

una

misura del filetto (ad esempio M6) vengano posati sempre in maniera corretta, anche con

diverse lunghezze dell'inserto e con diversi spessori del materiale.

La regolazione della forza di trazione viene eseguita come segue:

Il pulsante di sblocco 6 (verde) va premuto completamente.

Ruotando il regolatore di corsa 4, impostare la corsa di trazione sulla corsa massima di
10 mm (fino a che é visibile la marcatura blu della scala graduata!)

La preregolazione della forza di trazione avviene mediante la scheda di codici colore alle-
gata. Sulla base della grandezza e del materiale dell’inserto sulla scheda viene seleziona-
to il codice colore adatto. (ad es. M6 — acciaio = codice colore rosso)

Per mezzo della chiave a brugola SW4 ruotare la vite di regolazione con la scala colori 9
sul codice selezionato nella finestra di visualizzazione 10.

Avvitare l'inserto filettato da posare (vedere punto 5.1). Inserire I'inserto filettato nel mate-
riale da rivettare. Se possibile, in presenza di materiali di diverso spessore, selezionare il
materiale piu spesso.

Avwvio di un processo di trazione premendo il relativo pulsante. Eseguire quindi il controllo
dell'inserto applicato:

. se l'inserto non viene deformato a sufficienza, & necessario avvitare la vite di regola-
zione con scala colori 9 rispettivamente di ca 0,5 di rotazione con la chiave a brugola SW4.
Ripetere poi il procedimento con il nuovo inserto e ricontrollare

* Se linserto & deformato eccessivamente (ad es. procedura di disimpegno non scor-
revole; filetto dell'inserto deformato), &€ necessario svitare la vite di regolazione 9 di ca. 1
rotazione. Ripetere poi il procedimento con il nuovo inserto e ricontrollare
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Tramite I'avvitamento della vite di regolazione 9, la forza di trazione della rivettatrice
viene aumentata; svitando la vite di regolazione, la forza di trazione viene ridotta!

5.

5.1

5.2

5.3

Modalita di funzionamento
Avvitamento dell’inserto

Posizionare l'inserto filettato sul mandrino filettato 3 senza incastrarlo.

Quindi, premere fermamente l'inserto filet tato sul mandrino in direzione della rivettatrice.
Il procedimento di avvitamento verra avviato automaticamente dalla pressione. Non pre-
mere il pulsante di avviamento!

Linserto filettato, durante il procedimento di avvitamento, va tenuto fermo fino a che l'inserto
filettato stesso non si trovi sulla testina 2. Il procedimento d’avvitamento terminera automa-
ticamente.

Posa in opera dell’inserto filettato

Inserire gli inserti filettati fino all’arresto nei fori del pezzo di lavoro.

Avviare il procedimento di posa in opera premendo il pulsante di avviamento. Tenere pre-
muto il pulsante d’avviamento!

Al raggiungimento della corsa di trazione o della forza di trazione impostate (al riguardo,
vedere il punto 4!), viene avviato automaticamente il procedimento di disimpegno. Il proce-
dimento di disimpegno prosegue fino a che il pulsante di avviamento rimane premuto! Solo
dopo che il mandrino filettato & stato disimpegnato completamente dall’inserto filettato
posato & possibile rilasciare il pulsante d’avviamento!

Disimpegno manuale dell’inserto filettato

Qualora, al termine di un procedimento di posa, il pulsante d’avviamento sia stato rilasciato
troppo presto e, di conseguenza, il mandrino non sia stato completamente di simpegna-
to, o, al momento dell’avvitamento, l'inserto filettato sia stato inserito in maniera obliqua,
€ possibile avviare manualmente il procedimento di disimpegno tramite la pressione del
pulsante di disimpegno 7 (vedere figura 1).

Qualora non sia possibile disimpegnare il mandrino filettato tramite la pressione del pul-
sante di disimpegno 7 (ed esempio qualora il mandrino si sia deformato gravemente all’'in-
terno dell’inserto filettato), & possibile disimpegnare manualmente il mandrino. Per fare
cio, inserire la chiave a brugola SW4 nella vite a brugola 8 all’altezza dell’'uscita dell’aria
del motore pneumatico (vedere figura 1) e ruotare verso sinistra per allentare con cautela
il mandrino.
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6. Manutenzione e cura

La rivettatrice deve essere conservata in un luogo asciutto. In caso di necessita, i mandrini
usurati possono essere sostituiti come indicato al punto 3.1. Dopo un utilizzo prolungato puo
essere necessario rabboccare o sostituire I'olio idraulico. Il rabbocco dell’olio idraulico avviene
come segue:

*  Scollegare la rivettatrice dalla rete dell’aria compressa.

«  Svitare la testina 2 con il controdado 1.

* Regolare la corsa di trazione su 10 mm (tutte le tacche della scala graduata 5 devono
essere visibili)

«  Svitare la vite di rabbocco dell’'olio n° 12 e la guarnizione n° 13 con un cacciavite Torx T20.

« Avvitare il contenitore di rabbocco dell’olio con coperchio in dotazione.

. Infine, collegare la rivettatrice alla rete dell’aria compressa ed attivare l'interruttore; quindi,
scollegare la rivettatrice dalla rete dell’aria compressa.

*  Svuotare l'olio esausto dal contenitore di rabbocco dell’olio.

* |l serbatoio di rabbocco dell’olio va riempito d’olio idraulico fino alla tacca.

e Spostare manualmente in avanti e indietro I'unita del pistone di trazione sul mandrino
3 fino alla fuoriuscita d’olio privo di bolle d’aria; spostare completamente fino all’arresto
I'unita del pistone di trazione e lasciarla (Trennen nach lasciar) nella parte posteriore.

«  Svitare il serbatoio di rabbocco dell'olio ed avvitare la vite di rabbocco dell’'olio 12 con la
guarnizione 13.

*  Collegare la rivettatrice alla rete dell'aria compressa.

« Allentare con prudenza la vite di rabbocco dell’'olio 12 di circa 2 giri; I'unita del pistone di
trazione si spostera lentamente fino all’arresto anteriore. Raccogliere I'olio cosi fuoriuscito
con uno straccio!

»  Serrare la vite di rabbocco dell’olio 12.

* Avvitare la testina 2 con il controdado 1.

Una manutenzione regolare allunga la durata d’impiego dei vostri apparecchi
di alta qualita GESIPA® e andrebbe eseguita almeno ogni 2 anni da parte di

un’officina autorizzata o del servizio assistenza di GESIPA®. In caso di un im-
piego intenso degli apparecchi si raccomanda una manutenzione anticipata.
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7. Rimozione dei disturbi

L’inserto filettato non viene avvitato

Causa

Rimedio

Filetto dell’inserto difettoso

Utilizzare un nuovo inserto

Mandrino filettato difettoso

Sostituire il mandrino (vedere il punto 3.1)

Il procedimento d’avvitamento non parte

Aumentare la corsa di trazione fino alla
misura minima

L’inserto non viene disimpegnato

Causa

Rimedio

Filetto dell'inserto deformato

Corsa o forza di trazione troppo elevata
= ridurre (vedi punto 4)

Tempo di disimpegno troppo breve

Tenere premuto piu a lungo il pulsante di
avviamento

L'inserto non viene disimpegnato auto-
maticamente

Premere il pulsante di avviamento piu
a lungo fino a che l'inserto non viene
disimpegnato automaticamente

Corsa o forza di trazione non raggiunte

Tenere premuto il pulsante di avviamento
fino a che I'inserto non sia stato automa-
ticamente disimpegnato; se necessario
rabboccare olio idraulico.

Aumentare pressione dell’aria di rete
(max. 7 bar)

Inserto bloccato sul mandrino

Ridurre la forza di trazione (vedi punto 4)
Disimpegnare premendo il pulsante di
disimpegno 7 o svitare per mezzo della
chiave a brugola (vedere il punto 5.3)

Linserto posato é allentato

Causa

Rimedio

Corsa di trazione “Y” troppo breve

Aumentare la corsa di trazione (vedere il
punto 4.1)

Forza di trazione troppo debole

Aumentare la forza di trazione (vedere il
punto 4.2)

Pressione dell’aria troppo bassa

Aumentare la pressione dell’aria fino a
5-7 bar
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8. Protezione ambientale

L'olio idraulico esausto deve essere smaltito ai sensi delle norme di protezione ambientale
vigenti. Rispettare le prescrizioni relative alle sostanze pericolose!

9. Garanzia

Si applicano le condizioni di garanzia nella rispettiva versione vigente che possono essere
visionate al seguente link: www.gesipa.com/agb

10. Dichiarazione di conformita CE

Por medio de la presente declaramos que el aparato descrito a continuacion satisface las
directivas pertinentes y basicas de la Unién Europea relativas a seguridad y salud en funcion
de su disefio y construccion y de la versién que comercializamos. La presente declaracion
perdera su vigencia en caso de cualquier manipulacion del aparato no autorizada por noso-
tros. Las instrucciones de seguridad de la documentacion adjunta deben respetarse en todo
momento. Este documento debe conservarse de forma permanente.

FireFox® 2

+  2006/42/EG

+ DINENISO 12100:2011

+ DINENISO 11148-1:2012
» DIN EN 82079-1:2013

DR

ppa. Dr. Richard Gartner
(responsabile settore tecnico)

Persona autorizada en materia de documentacion:
GESIPA Blindniettechnik GmbH

Nordendstral’e 13-39

D-64546 Morfelden-Walldorf
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1. Overzicht (zie afb. 1 - 4)

Pos. Benaming Afb.
1 Contramoer 1;3;4
2 Mondstuk 1;3;4
3 Draadstift 1;3;4
4 Slag instellen 1
5 Slagschaal 1
6 Ontgrendelknop 1
7 Afdraaiknop 1
8 Binnenzeskant 1
9 Stelschroef met kleurenschaal | 2
10 Indicatievenster 2
11 Schuifstuk 3
12 Olievulplug 1
13 Pakking 1

2. Blindklinkmoerenmachine FireFox® 2
21 Beoogd gebruik

De machine mag alleen, zoals in deze gebruiksaanwijzing beschreven, voor het zetten van
blindklinkmoeren en blindklinkschroeven worden gebruikt.
De veiligheidsinstructies moeten in acht worden genomen!

2.2 Veiligheidsinstructies

* De blindklinkmoerenmachine mag uitsluitend voor het zetten van blindklinkmoeren en
blindklinkschroeven worden gebruikt.

*  Bij het opdraaien en bij het zetten van de moer bestaat bij ondeskundig gebruik gevaar
voor afknellen van de vingers!

*  Overbelast de blindklinkmoerenmachine niet; werk binnen het aangegeven vermogensbereik.

*  Overschrijd de toelaatbare werkdruk niet.

* Niet zonder voegmateriaal klinken.

«  Aansluitkabels voor de perslucht regelmatig op bevestiging en lekkage controleren.

«  Bij alle onderhoudswerkzaamheden aan de blindklinkmoerenmachine, ook bij het vervan-
gen van de draadstiften en bij niet-gebruik, moet het apparaat altijd van het persluchtnet
worden losgekoppeld.
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Draag bij het werken met de blindklinkmoerenmachine altijd een veiligheidsbril. Persoonlij-
ke beschermingsmiddelen zoals beschermende kleding, handschoenen, veiligheidshelm,
slipvrije schoenen, gehoorbescherming en valbeveiliging worden aanbevolen.

Zorg ervoor dat de blindklinkmoerenmachine bij het neerleggen niet naar beneden kan vallen.
Reparaties mogen alleen door een bevoegde vakman worden uitgevoerd. Bij reparaties
alleen originele onderdelen gebruiken. Bij twijfel de blindklinkmoerenmachine niet-gede-
monteerd naar de leverancier of naar GESIPA® sturen.

Vermijd overmatig contact met hydraulische olie. Indien huidirritaties optreden, de huid-
delen grondig met water afspoelen!

Afvoeren van oude hydraulische olie volgens de geldende milieuvoorschriften.

Werkbereik

De blindklinkmoerenmachine is geschikt voor het zetten van blindklinkmoeren en blindklink-
schroeven M3 tot M10 in alle materialen en M12 in aluminium en staal.

Technische gegevens

Gewicht: 2,4 kg

Werkdruk: 5 tot 7 bar

Arbeidsslag: max. 10 mm

Slangaansluiting: @6 mm (1/4”)

Luchtverbruik: ca. 2 - 4 liter/zetgang (afhankelijk van moergrootte)
Zetkracht bij 5 bar: 18,5 kN

Hydraulische olie: ca. 30 ml (ISO Vg 32 tot 46)

Geluidsemissie Lpa: 75 dB, meetonzekerheid K = 3 dB

Trillingen: < 2,5 m/s?, meetonzekerheid K = 1,5 m/s?
Persluchtkwaliteit: gefilterd

Uitrusting/toebehoren

Draadstift M4, M5, M6, & M8
en mondstuk:
Gereedschap: Inbussleutel SW3

2 stuks steeksleutel SW24/27
Opberghanger: Uit apparaatkop te trekken
Hydraulische olie: 1 fles hydraulische olie 100 ml

1 olienavulreservoir

GESIPA" 59
yV 4



QD

3. Ingebruikname

Vé6r de ingebruikname van de blindklinkmoerenmachine moet de vereiste draadstift met het bij
de draadafmeting passende mondstuk worden gemonteerd.

3.1 Vervangen van de draadstift

*  Koppel de blindklinkmoerenmachine los van het persluchtnet.

«  Draai contramoer 1 los met steeksleutel SW27.

*  Draai mondstuk 2 met contramoer 1 los.

«  Schuif schuifstuk 11 tot aan de aanslag naar achteren en houd dit vast.

«  Draai draadstift 3 uit.

« Draai een nieuwe draadstift van dezelfde afmetingen (indien versleten) of een draadstift
met de juiste draadafmeting tot aan de aanslag in.

« Laat het schuifstuk los. Let daarbij op dat de draadstift door middel van de binnenzeskant
van het schuifstuk veilig geblokkeerd wordt. Draai indien nodig de draadstift licht terug,
totdat het schuifstuk op zijn plek valt.

« Draai een op de desbetreffende draadafmeting passend mondstuk met contramoer 1 in en
draai dit licht tegen met een steeksleutel.

»  Stel de draadstiftlengte 'X' in volgens punt 3.2.

3.2 Instellen van draadstiftlengte 'X'

»  Draai contramoer 1 met een steeksleutel los

«  Stel draadstiftlengte 'X' door draaien van mondstuk 2 in op de lengte van de moer (zie afb. 4)
*  Gebruik bij gesloten blindklinkmoeren (afb. 4) de complete draadlengte

*  Beveilig mondstuk 2 met contramoer 1 tegen verplaatsing

De ingestelde zetslag van de blindklinkmoerenmachine wordt door het instellen van de
draadstiftlengte niet veranderd!
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4. Instellen van de zetslag of de zetkracht

De FireFox® 2 kan of met een vast ingestelde zetslag of met een op de actuele moerafmetin-
gen afgestemde zetkracht worden gebruikt.

Let OP! In ieder geval in acht nemen!

Wanneer gebruikt men een vast ingestelde zetslag?
Wanneer altijd dezelfde blindklinkmoergrootte en -lengte in eenzelfde materiaalsterkte wordt-
gezet, dan kan met een constante zetslag worden gewerkt.

Wanneer gebruikt men een op de moergrootte afgestemde zetkracht?

*  Wanneer een blindklinkmoergrootte (bijv. M6) in materiaalsterkten van verschillende dikte
wordt gezet.

*  Wanneer een blindklinkmoergrootte met verschillende lengtes (bijv. M6 x 15,5 of M6 x 18)
in materiaalsterkten van verschillende dikte wordt gezet.

Deze instelling verdient de voorkeur.
4.1 Instellen van de zetslag
Het instellen van de zetslag geschiedt in 4 stappen:

1. Draai de stelschroef met kleurenschaal 9 (afb. 2) met de bijgevoegde inbussleutel SW4 tot
aan de aanslag in (blauwe ring in het indicatievenster zichtbaar).
. Druk de groene ontgrendelknop 6 helemaal in.
3. Stel de zetslag in door draaien van slagsteller 4 m.b.v. de slagschaal 5. (1 streep op de slag-
schaal komt overeen met 1 mm zetslag.)
4. Laat de groene ontgrendelknop los. Indien ontgrendelknop 6 niet automatisch op zijn plek
valt, de slagsteller 4 voorzichtig draaien, totdat hij is vergrendeld.

N

De waarden voor de zetslag in de volgende tabel zijn slechts richtwaarden en sterk afhankelijk
van de materiaaldikte! De in te stellen zetslag dient te worden bepaald door proeven met de
exacte materiaaldikte. Voor elk poging moet een nieuwe moer worden gebruikt!
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Richtwaarden voor de zetslag

Draadlengte Zetslag
min. max.
M3 1,5 2
M4 1,5 2
M5 2 3
M6 2,5 3,5
M8 2,5 3,5
M10 3 4
M12 3,5 4,5
4.2 Instellen van de zetkracht

De FireFox® 2 wordt ingesteld op een voor de betreffende blindklinkmoergrootte (bijv. M6) ge-
schikte zetkracht. Hierdoor wordt gewaarborgd dat alle blindklinkmoeren van één draadafme-
ting (bijv. M6) ook met verschillende moerlengtes altijd exact worden gezet, ook in materialen
van verschillende dikte.

De instelling van de zetkracht wordt als volgt uitgevoerd:

1.
2.

Druk de groene ontgrendelknop 6 helemaal in.

Stel de zetslag door draaien van slagsteller 4 in op een maximumslag van 10 mm (tot de
blauwe markering van de slagschaal zichtbaar is!).

De voorinstelling van de zetkracht geschiedt met behulp van de bijgevoegde kleurcode-
kaart. Hiervoor wordt op de kleurcodekaart aan de hand van de moergrootte en het moer-
materiaal de passende kleurcode geselecteerd (bijv. M6 — staal = kleurcode rood).

Draai met behulp van de bijgeleverde inbussleutel SW4 de stelschroef met kleurenschaal
9 tot de geselecteerde kleurcode in het indicatievenster 10 zichtbaar is.

Plaats de te zetten blindklinkmoer (zie punt 5.1). Steek de blindklinkmoer in het te klin-
ken materiaal. Kies, indien mogelijk, bij materialen van verschillende dikte de grootste
materiaaldikte

Activeer een zetgang door op de bedieningsknop te drukken. Voer aansluitend een con-
trole van de gezette moer uit:

. Indien de moer hierbij niet voldoende wordt vervormd, moet de stelschroef met kleu-
renschaal 9 telkens ca. 0,5 omwenteling met de inbussleutel SW4 worden ingeschroefd.
Herhaal vervolgens de zetgang met een nieuwe moer en voer opnieuw een controle uit.

* Indien de moer te sterk wordt vervormd (bijv. uitdraaiproces stroef; moerdraad gede-
formeerd), moet de stelschroef 9 ca. 1 omwenteling worden uitgedraaid. Herhaal vervol-
gens de zetgang met een nieuwe moer en voer opnieuw een controle uit.
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Door inschroeven van stelbout 9 wordt de zetkracht van de blindklinkmoerenmachine
verhoogd; door uitschroeven wordt de zetkracht verlaagd!

5. Werkwijze
51 Opdraaien van de moer

*  Plaats de blindklinkmoer zonder te kantelen op draadstift 3.

«  Druk daarna met de blindklinkmoer stevig op de draadstift in de richting van de blindklink-
moerenmachine. Het opdraaiproces wordt door het aandrukken automatisch gestart. Druk
de bedieningsknop niet in!

*  Houd de blindklinkmoer tijdens het gehele opdraaiproces vast, totdat de blindklinkmoer te-
gen mondstuk 2 aan zit. Het opdraaiproces wordt automatisch beéindigd.

5.2 Zetten van de blindklinkmoer

*  Voer de opgedraaide blindklinkmoer tot aan de aanslag in het gat van het werkstuk.

«  Start de zetgang door de bedieningsknop in te drukken. Houd de bedieningsknop vast!

* Nadat de ingestelde zetslag of de ingestelde zetkracht is bereikt (zie punt 4!), wordt auto-
matisch het afdraaiproces gestart. Het afdraaiproces loopt daarbij net zo lang door als de
bedieningsknop wordt ingedrukt! Pas nadat de draadstift volledig uit de gezette moer is
uitgedraaid, mag de bedieningsknop worden losgelaten!

5.3 Handmatig afdraaien van de moer

*  Wanneer bijv. na een zetgang de bedieningsknop te vroeg wordt losgelaten en hierdoor de
draadstift nog niet volledig is uitgedraaid of bij het opdraaien de moer scheef is aangezet,
kan door indrukken van de afdraaiknop 7 (zie afb. 1) handmatig een afdraaiproces worden
gestart.

* Indien de draadstift niet door indrukken van de afdraaiknop 7 kan worden uitgedraaid (bijv.
draadgat in de moer sterk vervormd), kan de draadstift handmatig worden uitgedraaid.
Steek daartoe de bijgevoegde inbussleutel SW4 in de binnenzeskant 8 aan de uitblaas-
opening van de pneumatiekmotor (zie afb. 1) en draai de draadstift voorzichtig naar links
los.
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6. Onderhoud

De opbergplaats van de blindklinkmoerenmachine moet droog zijn. Indien nodig moeten vers-
leten draadstiften volgens punt 3.1 worden vervangen. Na langer gebruik kan het nodig zijn
de hydraulische olie bij te vullen of te vervangen. Het bijvullen van hydraulische olie geschiedt
als volgt:

*  Koppel de blindklinkmoerenmachine los van het persluchtnet.

*  Draai mondstuk 2 met contramoer 1 los.

«  Stel de zetslag op 10 mm in (alle strepen van de slagschaal 5 zichtbaar).

« Draai de olievulplug nr. 12 met pakking nr. 13 met behulp van torxschroevendraaier T20
uit.

«  Draai het bijgevoegde olievulreservoir met deksel op.

«  Sluit de blindklinkmoerenmachine op het persluchtnet aan en bedien de trekker; koppel
daarna de blindklinkmoerenmachine los van het persluchtnet.

*  Voer de oude olie uit het olievulreservoir af.

*  Vul het olievulreservoir tot de markering met hydraulische olie.

* Beweeg de trekzuigereenheid aan draadstift 3 met de hand meermaals heen en weer, tot-
dat olie zonder luchtbellen naar buiten komt; schuif de trekzuigereenheid volledig tot aan
de aanslag naar achteren en laat deze in de achterste positie staan.

«  Draai het olievulreservoir los en draai de olievulplug 12 met pakking 13 in.

*  Sluit de blindklinkmoerenmachine op het persluchtnet aan.

«  Draai olievulplug 12 voorzichtig ca. 2 slagen los; de trekzuigereenheid beweegt zich lang-
zaam tot in de voorste eindpositie. Vang hierbij uitlopende olie met een doek op!

e Draai olievulplug 12 vast.

¢ Draai mondstuk 2 met contramoer 1 op.

Een regelmatig onderhoud verlengt de gebruiksduur van uw hoogwaardige
GESIPA®-apparaten en moet ten minste om de 2 jaar worden uitgevoerd door
een geautoriseerde werkplaats of de GESIPA®-service. Bij intensief gebruik
van de apparaten wordt een vroegtijdig onderhoud aanbevolen.

64 GESIPA’
y 4



7. Verhelpen van storingen

Moer wordt niet opgedraaid

Oorzaak

Oplossing

Moerdraad defect

Nieuwe moer

Draadstift defect

Draadstift vervangen (zie punt 3.1)

Uitdraaiproces wordt niet gestart

Zetslag op minimumafstand vergroten

Moer wordt niet afgedraaid

Oorzaak

Oplossing

Moerdraad vervormd

Zetslag of zetkracht te hoog = reduceren
(zie punt 4)

Uitdraaitijd te kort

Bedieningsknop langer indrukken

Moer wordt niet automatisch afgewonden

Bedieningsknop langer indrukken, totdat
moer automatisch wordt afgewonden

Zetslag of zetkracht niet bereikt

Bedieningsknop langer indrukken, totdat
moer automatisch wordt afgedraaid;
eventueel hydraulische olie bijvullen.
Netluchtdruk verhogen (max. 7 bar)

Moer zit op draadstift vast

Zetkracht reduceren (zie punt 4).

Door indrukken van de uitdraaiknop 7
afdraaien of met inbussleutel uitdraaien
(zie punt 5.3)

Geplaatste moer zit los

Oorzaak

Oplossing

Zetslag 'Y’ te kort

Zetslag vergroten (zie punt 4.1)

Zetkracht te laag

Zetkracht verhogen (zie punt 4.2)

Luchtdruk te laag

Luchtdruk verhogen tot 5 - 7 bar
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8. Milieu-informatie

Oude hydraulische olie moet volgens de geldende milieuvoorschriften worden afgevoerd.
Neem de wettelijke voorschriften voor gevaarlijke stoffen in acht!

9. Garantie

Van toepassing zijn de garantievoorwaarden in de actuele versie, die onder de volgende link
kan worden geraadpleegd: www.gesipa.com/agb

10. EG-verklaring van overeenstemming

Con la presente dichiariamo che I'apparecchio qui di seguito denominato soddisfa i requisiti
sanitari e di sicurezza in materia delle norme CE per quel che riguarda la sua progettazione,
il tipo di costruzione e di versione messo da noi in commercio. La presente dichiarazione
perde di validita in caso di una modifica dell’apparecchio non precedentemente concordata
con noi. Devono essere osservati i consigli di prudenza contenuti nella documentazione del
prodotto allegata. Questo documento deve essere conservato per tutta la durata del prodot-
to.

FireFox® 2

+  2006/42/EG

+ DINENISO 12100:2011

+ DINENISO 11148-1:2012
» DIN EN 82079-1:2013

DR

p.p. Dr. Richard Gartner
(Afdelingshoofd Techniek)

Responsabile con delega della documentazione:
GESIPA Blindniettechnik GmbH

Nordendstralle 13-39

D-64546 Morfelden-Walldorf
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1. Oversigt (se billede 1 - 4)

Pos. Betegnelse Il

1 Kontramgatrik 1;3;4
2 Mundstykke 1;3;4
3 Gevinddorn 1;3;4
4 Slagindstiller 1

5 Slagskala 1

6 Oplasningsknap 1

7 Afskruningsknap 1

8 Indvendig sekskant 1

9 Stilleskrue med farveskala 2

10 Indikatorvindue 2

11 Skyder 3

12 Oliepafyldningsskrue 1

13 Pakning 1

2. Blindnittemetrik-pistol FireFox® 2
21 Korrekt anvendelse

Nittepistolen ma kun anvendes, som beskrevet i denne driftsvejledning, til isaetning af blindnit-
temgtrikker og blindnittebolte.
Sikkerhedshenvisningerne skal overholdes!

2.2 Sikkerhedshenvisninger

* Nittepistolen er kun beregnet til isaetning af blindnittematrikker og blindnittebolte.

*  Under paskruning og iseetning af megtrikken er der fare for at fa fingrene i klemme ved
ukorrekt anvendelse!

*  Veerktgjet ma ikke overbelastes. Arbejd i det angivne ydelsesomrade.

»  Det tilladte arbejdstryk ma ikke overskrides.

«  Der ma ikke antreekkes meatrikker uden emne.

«  Kontrollér regelmaessigt om tilslutningsledningerne til trykluft sidder fast og er teette.

* Ved alle vedligeholdelsesarbejder pa veerktgjet, ogsad ved skift af gevinddorne, og néar
veerktgjet ikke bruges, skal veerktgjet altid frakobles trykluftnettet.
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23

Beer altid beskyttelsesbriller, nar der arbejdes med veerktajet. Personligt sikkerhedsudstyr
som beskyttelsestaj, handsker, sikkerhedshjelm, skridsikre sko, hgreveern og nedfalds-
sikring anbefales.

Searg for at sikre vaerktgjet, sa den ikke falder ned, nar den fraleegges.

Reparationer méa kun udfgres af kvalificerede fagfolk. Der skal anvendes originale reser-
vedele ved reparationer. | tvivistilfaelde skal nittemaskinen sendes uadskilt ind til leveran-
daren eller GESIPA®.

Undga ungdig kontakt med hydraulikolie. Skyl huden grundigt med vand i tilfeelde af hudir-
ritationer!

Bortskaf den gamle hydraulikolie iht. de gaeldende miljaforskifter.

Arbejdsomrade

Nittepistolen er egnet til isaetning af blindnittemetrikker og blindnittebolte M3 til M10 i alle mate-
rialer, samt M12 i aluminium og stal.

24 Tekniske data
Veeg: 2,4 kg
Driftstryk: 5 til 7 bar
Slag: Maks. 10 mm
Slangetilslutning: @ 6 mm (1/4%)
Luftforbrug: Ca. 2 - 4 liter/isaetning (afhaengig af matrikstarrelsen)
Isaetningskraft ved 5 bar: 18,5 kN
Hydraulikolie: Ca. 30 ml (ISO VG 32 til 46)
Stgjemission Lpa: 75 dB, maleusikkerhed K=3dB
Vibration: < 2,5 m/s?, maleusikkerhed K=1,5 m/s?
Trykluftkvalitet: Filtreret
25 Udstyr/tilbehar
Gevinddorne M4, M5, M6 & M8
og mundstykker:
Veerkto;j: Sekskantskruetraekker str. 3

2 stk. dobbeltgaffelnggle str. 24/27
Ophang: Integreret i maskinhovedet
Hydraulikolie: 1 flaske hydraulikolie 100 ml

1 beholder til efterfyldning af olie
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3. Ibrugtagning

Inden ibrugtagning af nittepistolen skal den @nskede gevinddorn monteres med det mund-
stykke, der passer til gevindsterrelsen.

31 Skift af gevinddornen

*  Frakobl veerktgjet fra trykluftnettet.

*  Losn kontrameatrikken 1 med dobbeltgaffelngglen str. 27.

»  Skru mundstykket 2 samt kontramegtrikken 1 af.

«  Skub skyderen 11 bagud indtil anslag, og hold den fast.

e Skru gevinddornen 3 ud.

«  Skru en ny gevinddorn af samme stgrrelse (hvis slidt) eller gevinddorn med passende
gevindstgrrelse i indtil anslag.

»  Slip skyderen. Veer i den forbindelse opmaerksom pa, at gevinddornen lases sikkert med
skyderens indvendige sekskant. Om ngdvendigt skal gevinddornen skrues lidt tilbage, ind-
til skyderen gar i hak.

»  Skru det pageeldende mundstykke med kontrametrikken 1 i, som passer til gevindstarrel-
sen, og hold let kontra med dobbeltgaffelnaglen.

* Indstil gevinddornlzengden ,X* iht. punkt 3.2.

3.2 Indstilling af gevinddornlangde ,, X“

*  Leosn kontramgtrikken 1 med dobbeltgaffelmgtrikken.

*  Indstil gevinddornleengden ,X* i forhold til matrikleengden ved at dreje mundstykket 2 (se
billede 4).

*  Ved lukkkede blindnittemgatrikker indstilles i forhold til hele gevinddybden (billede 4).

*  Serg for at sikre mundstykket 2 med kontramgtrikken 1, sa indstillingen ikke mistes.

Veerktgjets indstillede slagleengde aendres jkke ved indstilling af dornleengden!
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4. Indstilling af slaglaengde eller moment

FireFox® 2 kan enten anvendes med et forud indstillet slaglaengde eller med et moment, der er
indstillet forud efter den pageeldende mgtrikstgrrelse.

BEMAERK! Meget vigtigt!

Hvornar bruger man en fast indstillet slaglaengde?
Hvis man altid isaetter den samme blindnittestgrrelse og -leengde i en identisk materialetyk-
kelse, kan man arbejde med en konstant slaglaengde.

Hvornar bruger man et moment, der er tilpasset matrikstorrelsen?

*  Nar der iseettes en blindmgtrikstarrelse (fx M6) i materialer med forskellig tykkelse.

*  En blindnittemeatrikstarrelse med forskellige leengder (fx M6x15,5 eller M6x18) seettes i
materialer med forskellig tykkelse.

Man bor fortrinsvis benytte denne indstilling.
41 Indstilling af slaglaengden
Indstillingen af slaglaengden sker i 4 trin:

1. Indstillingsskruen 9 (billede 2) skal skrues helt i bund med den vedlagte sekskantskruetraek-
ker str. 4.

2. Tryk den grgnne oplasningsknap 6 helt ind.

3. Ved at dreje slagindstilleren 4 indstilles slagleengden ved hjaelp af slagskalaen 5. (1 streg pa
slagskalaen svarer til en slaglaengde pa 1 mm)

4. Slip den gr@nne oplasningsknap. Hvis oplasningsknappen 6 ikke gar i hak af sig selv, skal
slagindstilleren 4 drejes forsigtigt, indtil den er Iast.

Veerdierne for slaglaengden i den efterfglgende tabel er kun vejledende og afheengig af ma-
terialet! Slagleengden, som skal indstilles, skal findes ved hjeelp af forseg i det pageeldende
materiale.
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Vejledende vardier for slagleengden

Gevindsterrelse Isaetningsslag
min maks

M3 1,5 2

M4 1,5 2

M5 2 3

M6 2,5 3,5

M8 25 3,5

M10 3 4

M12 3,5 4,5
4.2 Indstilling af momentet

FireFox® 2 indstilles til et moment, der egner sig til den pageeldende blindnittemeatriksterrelse
(fx M6). Herved sikres det, at alle blindnittematrikker med samme gevinddimension (fx M6)
ogsa med forskellig matrikslaengde altid isaettes eksakt, selv i materialer med forskellig tykkelse.

Indstillingen af moment foretages pa felgende made:

1.

Tryk den grgnne oplasningsknap 6 helt ind.

2. Indstil slagleengden pa et maks. slag pa 10 mm ved at dreje slagindstilleren 4 (til den bla
markering kommer til syne pa slagskalaen!)

3. Forindstillingen af momentet sker ved hjeelp af det medfglgende farvekodekort. Pa dette
farvekodekort vaelger man mgtrikstgrrelsen og -materialet ud fra den passende farvekode.
(fx M6 — stal = farvekode rgd)

4. \Ved hjeelp af den medfglgende sekskantstruetreekker SW4 drejer man stilleskruen med
farveskala 9 frem til den valgte farvekode i indikatorvinduet 10.

5. Skru den pagaeldende blindnittematrik pa (se punkt 5.1). Iseet blindnittemeatrikkerne i mate-
rialet. Vaelg om muligt det tykkeste materiale ved materialer med forskellig tykkelse.

6. En isaetningsproces udlgses ved at trykke pa aktiveringsknappen. Herefter kontrollerer
man den isatte motrik:
. Hvis meatrikken da ikke er deformeret tilstraekkeligt, skal stilleskruen med farveskala
9 skrues ca. 0,5 omgang ind med sekskantskruetreekkeren SW4. Herefter gentager man
iseetningsprocessen med en ny mgtrik og kontrollerer endnu en gang
*  Hvis metrikken deformeres for meget (fx udskruning gar traegt; metrikgevind deforme-
ret), skal stilleskruen 9 skrues ca. 1 omgang ud. Herefter gentager man isaetningsproces-
sen med en ny mgtrik og kontrollerer endnu en gang

Ved at skrue indstillingsskruen 9 i forgges varktsjets moment. Modsat reduceres

momentet!
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5.

5.1

5.3

Arbejdsmade
Paskruning af metrikken

Seet blindnittemgtrikken lige pa gevinddornen 3.

Tryk derefter fast pa gevinddornen i retning mod vaerktgjet med blindnittemetrik-
ken. Paskruningen startes automatisk ved denne pavirkning (der ma ikke trykkes pa
aktiveringsknappen!).

Hold fast pa blindnittemgtrikken under hele paskruningen, indtil blindnittemetrikken ligger pa
mundstykket 2. Paskruningen afsluttes automatisk.

Isaetning af blindnittemegtrikken

For de paskruede blindnittemeatrikker ind i emnets boring indtil flangen hviler pa emnet.
Start isaetningen ved at trykke pa aktiveringsknappen. Hold fast pa aktiveringsknappen!
Nar enten det indstillede slagleengde eller det indstillede moment nas (se i den forbin-
delse punkt 4!), aktiveres afskruningen automatisk. Afskruningen udfgres, sa laenge der
trykkes pa aktiveringsknappen! Aktiveringsknappen ma ferst slippes, efter gevinddornen
er helt fri af den isatte matrik!

Manuel afskruning af meotrikken

Hvis aktiveringsknappen f.eks. slippes for tidligt under issetning, og gevinddornen derfor
ikke er skruet helt ud, eller mgtrikken szettes skaevt pa under paskruningen, kan der startes
en manuel udskruning ved at trykke pa udskruningsknappen 7 (se billede 1).

Hvis gevinddornen ikke kan skrues ud ved at trykke pa udskruningsknappen 7 (f.eks. fordi
gevindet i matrikken er kraftigt deformeret), kan gevinddornen skrues ud med handen.
Seet i den forbindelse den vedlagte sekskantskruetraekker str. 4 i den indvendige sekskant
pa luftmotorens luftudgang 8 (se billede 1), og lgsn gevinddornen ved at skrue forsigtigt
mod venstre.
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6. Vedligeholdelse og pleje

Veerktgjet skal opbevares tgrt. Ved behov skal slidte gevinddorne udskiftes iht. punkt 3.1. Efter
laengerevarende brug kan det veere ngdvendigt at efterfylde hydraulikolie eller at udskifte den-
ne. Efterfyldningen af hydraulikolien sker i falgende trin:

«  Frakobl nittemaskinen fra trykluftnettet.

»  Skru mundstykket 2 samt kontramegtrikken 1 af.

»  Slagleengden indstilles til 10 mm (alle streger pa slagskalaen 5 er synlige)

*  Oliepafyldningsskruen nr. 12 og teetningen nr. 13 skrues af med torx-skruetreekkeren T20

»  Skru den vedlagte beholder til efterfyldning af olie med daeksel pa.

«  Tilslut nittemaskinen til trykluftnettet og tryk pa udlgseren; frakobl derefter nittemaskinen
fra trykluftnettet.

*  Tem det gamle olie ud af beholderen til efterfyldning af olie.

*  Fyld beholderen til efterfyldning af olie med hydraulikolie indtil maerket.

*  Beveeg flere gange forsigtigt traekstempelenheden pa gevinddorn 3 frem og tilbage med
handen, indtil der Igber olie ud uden bobler Skub traekstempelenheden helt bagud indtil
anslag, og lad den sta bagest.

+  Oliepafyldningsbeholderen skrues af, og oliepafyldningsskruen 12 inkl. teetningen 13 skru-
es pa

+  Tilslut nittemaskinen til trykluftnettet.

»  Oliepafyldningsskruen 12 Igsnes forsigtigt ca. 2 omgange; traekstempel-enheden beveeger
sig langsomt frem til forreste endeposition. T@r udigbende olie op med en klud!

»  Oliepafyldningsskruen 12 spaendes forsigtigt fast

+  Skru mundstykket 2 samt kontrameatrikken 1 pa.

Regelmaessig vedligeholdelse forlaanger levetiden af dine vardifulde
GESIPA®-apparater, som man mindst én gang hvert 2. ar bor fa serviceret pa et
autoriseret veerksted eller af GESIPA® Service. Hvis apparaterne bruges inten-
sivt, anbefales hyppigere vedligeholdelsesintervaller.
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7. Afhjaelpning af fejl

Metrikken skrues ikke pa.

Arsag

Afhjaelpning

Arsag

Tag en ny matrik.

Gevinddorn defekt.

Skift gevinddornen (se punkt 3.1).

Forkert aktivering af trykknap

Forag slaglaengden i forhold til
mindstemoment

Meatrikken skrues ikke af.

Arsag

Afhjaelpning

Mutterngewinde deformiert

Slaglaengde eller moment for hgjt =
reduceres (se pkt. 4)

For kort udskruningstid.

Tryk leengere pa aktiveringsknappen.

Matrikken skrues ikke automatisk af

Tryk lzengere pa aktiveringsknappen,
indtil metrikken skrues automatisk af.

Slagleengde eller moment ik

Hold aktiveringsknappen inde, til metrik-
ken automatisk skrues af; pafyld evt.
hydraulikolie

Forag forsyningslufttrykket (max 7 bar)

Matrik sidder fast pa gevinddornen

Reducer momentet (se pkt. 4)

Skru den af ved at trykke pa afskru-
ningsknappen 7, eller skru den ud med
sekskantskruetraekkeren (se punkt 5.3).

Den isatte meatrik sidder lgst.

Arsag

Afhjalpning

Slagleengde ,Y* for kort.

Forag slaglaengden (se punkt 4.1).

For lavt moment

Forgg moment (se punkt 4.2).

For lavt lufttryk.

Forgg lufttrykket til 5 - 7 bar.
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8. Henvisninger vedr. miljo

Gammelt hydraulikolie skal bortskaffes iht. de geeldende miljgforskrifter.
Overhold forordningen om farlige stoffer!

9. Garanti

De gaeldende garantibetingelser er den version, der kan ses pa felgende link:
www.gesipa.com/agb

10. CE-overensstemmelseserklaring

Vi erkleerer hermed, at nedennaevnte enhed, hvad angar design og konstruktion og i den af
os markedsfarte udfgrelse, overholder de relevante, grundleeggende sikkerheds- og sund-
hedskrav i henhold til EF-direktiverne. Hvis enheden aendres uden forudgaende accept fra os
mister denne erklaering sin gyldighed. Sikkerhedsanvisningerne i medfglgende produktdoku-
mentation skal iagttages. Dette dokument skal opbevares permanent.

FireFox® 2

+  2006/42/EG

+ DINENISO 12100:2011

+ DINENISO 11148-1:2012
» DIN EN 82079-1:2013

DR

ppa. Dr. Richard Gartner
(chef for teknisk afdeling)

Dokumentationsbefuldmaegtiget:
GESIPA Blindniettechnik GmbH
Nordendstrale 13-39

D-64546 Morfelden-Walldorf
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1. Oversikt (se bild 1 - 4)

Pos. Beteckning Bild
1 Lasmutter 1,34
2 Munstycke 1;3;4
3 Monteringsspindel 1;3;4
4 Slaginstallning 1
5 Slagskala 1
6 Upplasningshuvud 1
7 Avdrillningsknapp 1
8 Insexskruv 1
9 Stallskruv med fargskala 2
10 Display 2
11 Lépare 3
12 Oljepafyliningsskruv 1
13 Packning 1

2, Blindnitmutterverktyg FireFox® 2
21 Andamalsenlig anvindning

Nitverktyget far endast, i enlighet med vad som beskrivs i denna bruksanvisning, anvandas for
montering av blindnitmuttrar och blindnitskruvar.
Du maste alltid folja sakerhetsanvisningarna!

2.2 Sédkerhetsanvisningar

»  Nitverktyget far endast anvandas fér montering av blindnitmuttrar och blindnitskruvar.

»  Klamrisk for fingrarna foreligger vid padrilining och montering av muttern vid felaktigt hand-
havande!

«  Overbelasta inte nitverktyget; arbeta inom det angivna prestandaomrédet.

+  Overskrid inte det tillatna lufttrycket.

* Nita inte utan material.

«  Kontrollera anslutningarna for tryckluften regelbundet.

» Vid allt underhal av nitverktyget, &ven byte av monteringsspindel samt vid férvaring, maste
det alltid kopplas fran tryckluftsnatet.
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23

Anvand alltid skyddsglasdgon vid arbete med maskinen. Personlig skyddsutrustning, t.ex.
skyddsklader, handskar, hjalm, halkfria skor, hdrselskydd och fallskydd rekommenderas.
Nar du lagger ifran dig nitverktyget maste du sakerstalla att du inte lagger det sa att nagon
fallrisk féreligger.

Reparationer skall utféras endast av behorig fackman. Vid reparation far endast original-
reservdelar anvandas. | tveksamma fall skall nitverktyget skickas till leverantéren eller
GESIPA® i intakt skick.

Undvik onddig kontakt med hydraulolja. Vid hudirritation maste du tvatta huden grundligt
med tval och vatten!

Avfallshantera hydrauloljan enligt gallande milj6féreskrifter.

Anvandningsomrade

Nitverktyget ar avsett for montering av blindnitmuttrar och blindnitskruvar av alla material fran
M3 till M10 , liksom dven M12 i aluminium och stal,.

24 Tekniska data
Vikt: 2,4 kg
Driftstryck: 5 1ill 7 bar
Slagléngd: max. 10 mm
Slanganslutning: @6 mm (1/4”)
Luftférbrukning: ca 2 - 4 liter/montering (beroende pa mutterstorleken)
Kraft vid 5 bar: 18,5 kN
Hydraulolja: ca 30ml (ISO VG 32 till 46)
Bullerniva Lpa: 75 dB, matosakerhet K=3dB
Vibration: < 2,5 m/s?, matosakerhet K=1,5 m/s?
Tryckluftskvalitet: Filtrerad
25 Utrustning/tillbehor
Monteringsspindel M4, M5, M6 och M8
och munstycke:
Verktyg: Insexnyckel SW3

2 st dubbla u-nycklar SW24/27
Upphéangning: Dras ut ur verktygshuvudet
Hydraulolja: 1 flaska hydraulolja 100 ml

1 behallare for oljepafylining
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3. Idrifttagande

Fore idrifttagande av nitverktyget maste erforderlig monteringsspindel monteras ihop med
munstycket av samma dimension.

3.1 Byte av Monteringsspindel

»  Koppla fran nitverktyget fran tryckluftsnatet

*  Lossa lasmutter 1 med u-nyckel SW27

»  Skruva av munstycket 2 med lasmutter 1

»  Skjut I6paren 11 bakat fram till anslaget och hall kvar i detta lage

e Skruva ur monteringsspindel 3

«  Skruva i en ny monteringsspindel av samma dimension (om den ar utsliten) eller en mon-
teringsspindeln med Iamplig dimension, fram till anslaget.

»  Slapp loparen. Se till att monteringsspindeln blir sékert Iast med hjalp av I6parens in-
nersexkant. Om sa kravs kan du skruva tillbaka monteringsspindeln en aning tills I[6paren
lases fast.

*  Skruva i ett munstycke med lasmutter 1, som passar gdngdimensionen och dra at lite med
u-nyckeln.

»  Stall in monteringsspindelns ldngd "X” enl. punkt 3.2.

3.2 Instédllning av monteringsspindellangd “X”

*  Lossa lasmutter 1 med u-nyckeln

*  Vrid munstycke 2 for att stélla in monteringsspindelns langd “X” till mutterlangden (se bild 4)
* Anvand gangdjupet helt vid slutna blindnitmuttrar (bild 4)

»  Sakra munstycke 2 med lasmutter 1

Nitverktygets instéllda slagladngd &ndras inte vid instéllning av spindellangden!
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4. Installning av slaglangd eller monteringskraft

FireFox® 2 kan anvandas antingen med ett fast instéllt slag eller med en kraft som ar anpassad
till resp. mutterdimension.

OBS! laktta foljande!

Nar anvdnder man ett fast installt slag?
Om du alltid monterar samma blindnitmutterstorlek och -langd i samma materialtjocklek kan du
arbeta med en konstant slaglangd.

Nar anvdnder man en monteringskraft som ar anpassad till mutterdimensionen?

*  Nar en blindnitmutterstorlek (t.ex. M6) monteras i olika materialtjocklekar.

*  Nar en blindnitmutterstorlek med olika langd (t.ex. M6x15,5 eller M6x18) monteras i olika
materialtjocklekar.

Denna instéllning bor viljas i forsta hand.

41 Instéllning av slaglangd
Instéllningen av slaglangd gors i 4 steg:

1. Skruva i stéllskruven 9 (bild 2) med medféljande insexnyckel SW4 fram till anslaget

2. Tryck in den gréna upplasningsknappen helt

3. Vrid slagreglaget 4 for att stélla in slaglangd med hjalp av slagskalan 5 (1 streck pa slagska-
lan motsvarar 1 mm slaglangd)

4. Slapp upp den gréna upplasningsknappen. Om den inte lases i automatiskt, maste du vrida
forsiktigt pa slagreglaget tills den ar last.

Vérdena for slaget i féljande tabell ar endast riktvarden, och de ar kraftigt avhangiga av mate-
rialtjockleken! Du maste darfor faststalla det slag som ska stallas in genom férsék med exakt
materialtjocklek. Anvand en ny mutter till varje forsok!
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Riktvarden for slaglangd

Giéngstorlek Slaglangd
min max
M3 1,5 2
M4 1,5 2
M5 2 3
M6 2,5 35
M8 2,5 3,5
M10 3 4
M12 3,5 4,5
4.2 Instéllning av monteringskraften

FireFox® 2 bor stallas in till en monteringskraft 1amplig for aktuell blindnitmutterstorlek (t.ex.
MG6). Det sakerstaller att alla blindnitmuttar av en gangdimension (t.ex. M6) alltid monteras
exakt i olika tjocka material, &ven med olika mutterlangder.

Stall in monteringskraften sa har:

1.
2.

Tryck in den gréna upplasningsknappen 6 helt.

Vrid pa slagreglaget 4 for att stalla in slaget till max slag pa 10 mm. (Tills slagskalans bla
markering syns!)

Forinstalliningen av monteringskraften sker med hjélp av den medféljande fargkodkartan.
Baserat pa mutterstorlek och muttermaterial valjs 1amplig fargkod pa fargkodkartan (t.ex.
M6 — stal = fargkod rod).

Med hjalp av medféljande insexnyckel SW4 drar du at stallskruv med fargskala 9 pa utvald
fargkod i displayen 10.

Padrilla den blindnitmutter som skall sattas (se punkt 5.1). Satt i blindnitmuttern i det ma-
terial som skall nitas. Om mgjligt, nar du har olika tjocka material: valj den stoérsta materi-
altjockleken.

Utlés monteringen genom att trycka pa mandverknappen. Kontrollera darefter den mon-
terade muttern:

*  Om inte muttern dras ihop tillrackligt, maste du skruva i stallskruven med fargskala
9 med ca 1/2 varv med insexnyckeln SW4. Upprepa darefter monteringen med ny mutter
och kontrollera pa nytt.

¢ Om muttern dras ihop for mycket (t.ex. avdriliningsproblem; deformerad mutterganga),
maste du skruva ur stallskruv 9 med ca 1 varv. Upprepa darefter monteringen med ny mut-
ter och kontrollera pa nytt.
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Genom att skruva in stéllskruv 9 6kar man nitverktygets monteringskraft skruvar man ut
den, minskar kraften!

5. Arbetssatt
5.1 Padrillning av muttern

«  Sétt en blindnitmutter pa monteringsspindeln 3 utan att luta den.

*  Tryck sedan blindnitmuttern mot monteringsspindeln i riktning mot blindnitverktyget. Pa-
drillningen startar automatiskt i och med patryckningen. Tryck inte pa mandéverknappen!

*  Blindnitmuttern halls fast under hela padriliningen, tills den ligger an mot munstycke 2. Pa-
drillningen avslutas automatiskt.

5.2 Montering av blindnitmutter

*  Placera blindnitmuttern i arbetsstyckets hal.

*  Tryck in avtryckaren. Obs! Hall avtryckaren inne tills avdrillning sker.

* Nar antingen det installda slaget eller den installda kraften har uppnatts (se punkt 4!), star-
tar avdriliningen automatiskt. Avdrillningen pagar sa lange som avtryckaren halls intryckt!
Forst nar spindeln har avdrillats helt ur den monterade muttern far man slappa avtryckaren!

5.3 Manuell avdrillning av muttern

*  Om man slapper upp avtryckaren for tidgigt, t.ex. efter en montering, och spindeln inte har
avdrillats helt, eller om muttern har satts pa snett vid padrillning, kan man trycka pa avdrill-
ningsknappen 7 (se bild 1) for att starta en avdrilining manuellt.

*  Om spindeln inte kan avdrillas nar man trycker pa avdrillningsknappen 7 (t.ex. om gangan
ar kraftigt deformerad i muttern) kan man avdrilla spindeln fér hand. Satt da i den med-
féljande insexnyckeln SW4 i innersexkant 8 pa luftmotorns luftutblas (se bild 1) och lossa
spinden genom att vrida at vanster.
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6. Underhall och skotsel

Forvara nitverktyget i ett torrt utrymme. Vid behov skall utslitna gdngdorn bytas ut enligt punkt
3.1. Efter langre tids anvandning kan det bli nédvandigt att fylla pa eller byta ut hydrauloljan.
GOr sa har for att fylla pa hydraulolja:

»  Koppla fran nitverktyget fran tryckluftsnatet

»  Skruva av munstycke 2 med lasmutter 1

»  Stall slaget till 10 mm (alla streck pa slagskalan 5 syns)

»  Skruva av oljepafyliningsskruven 12 och packning 13 med nyckel T20

»  Skruva pa medféljande oljepafyliningsbehallare med lock

* Anslut nitverktyget till tryckluftsnatet, tryck in avtryckaren och koppla sedan fran nitverkty-
get fran tryckluftsnatet.

*  Tom oljepafyliningsbehallaren pa gammal olja

*  Fyll oljepafyliningsbehallaren med hydraulolja upp till markeringen

»  Dra forsiktigt for hand dragkolvenheten pa spindeln 3 fram och tillbaka tills olja utan bubb-
lor kommer ut. Skjut dragkolvenheten bakat anda till anslaget och Iat sta i detta lage

»  Skruva av oljepafyliningsbehallaren och skruva i oljepafyliningsskruv 12 med packning 13

e Anslut nitverktyget till tryckluftsnatet

*  Lossa oljepafyliningsskruv 12 forsiktigt, ca 2 varv; dragkolvenheten ror sig sakta in mot det
framre andlaget. Fanga upp utldckande olja med trasor!

» Dra at oljepafyliningsskruv 12

»  Skruva pa munstycke 2 med lasmutter 1

Regelbundet underhall ger dina hogvardiga Gesipa-verktyg langre livslangd
och bor genomforas senast vartannat ar pa en auktoriserad verkstad eller av
GESIPA®-servicen. Om verktygen anvdnds mycket rekommenderar vi att du
genomfor underhallet med kortare intervall.
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7. Atgardande av fel

Muttern padrillas inte

Orsak

Atgard

Defekt mutterganga

Ta en ny mutter

Defekt monteringsspindel

Byt gangdorn (se punkt 3.1)

Drillningen startar inte

Oka slaget till minsta méttet

Muttern avdrillas inte

Orsak

Atgard

Deformerad ganga i muttern

For hogt slag eller kraft = minska (se
avsnitt 4)

For kort avdrillningstid

Hall inne avtryckaren langre

Muttern avdrillas inte automatiskt

Hall inne avtryckaren langre tills muttern
avdrillas automatiskt

Slag eller kraft ej uppnadd

Tryck langre pa mandverknappen tills
muttern avdrillas automatiskt. Fyll vid
behov pa mer pa mer hydraulolja

H&j lufttrycket (max 7 bar).

Muttern fastnar pa spindeln

Minska monteringskraften (se avsnitt 4)
Avdrilla den genom att trycka pa avdrill-
ningsknappen 7 eller skruva ur den med
insexnyckeln (se punkt 5.3)

Monterad mutter sitter lost

Orsak

Atgard

Slag “Y” for kort

Oka slaget (se punkt 4.1)

Kraften for lag

Oka sattkraften (se punkt 4.2)

Lufttrycket for lagt

Oka lufttrycket till 5-7 bar
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8. Miljoinformation

Gammal hydraulolja skall avfallshanteras enligt gallande miljoforeskrifter.
Beakta gallande regler fér hantering av farliga @mnen.

9. Garanti

Garantivillkoren, som aterfinns med nedanstaende lank, galler i tillamplig omfattning.
www.gesipa.com/agb

10. Forsakran om overensstammelse

Vi forsékrar harmed att nedanstaende apparat pa grund av sin utformning och konstruktion,
samt i det av oss framstallda utférandet, uppfyller de relevanta, grundladggande sakerhets-
och halsokraven i EG-direktivet. Om apparaten modifieras utan vart godkannande upphér
denna férsakran att galla. Beakta sékerhetsféreskrifterna i medféljande produktdokumenta-
tion. Detta dokument ska forvaras pa saker plats.

FireFox® 2

+  2006/42/EG

+ DINENISO 12100:2011

+ DINENISO 11148-1:2012
» DIN EN 82079-1:2013

DR

ppa. Dr. Richard Gartner
(Teknikchef)

dokumentationsansvarig:
GESIPA Blindniettechnik GmbH
NordendstraRe 13-39

D-64546 Morfelden-Walldorf
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1. Oversikt (se illustr. 1 - 4)

Posisjon Betegnelse lllustrasjon
1 Kontramutter 1;3;4
2 Munnstykke 1;3;4
3 Gjengespindel 1;3;4
4 Slagjustering 1

5 Slagskala 1

6 Utlgserknapp 1

7 Avdrillingsknapp 1

8 Innvendig sekskant 1

9 Stillskrue med fargeskala 2

10 Indikeringsvindu 2

11 Skyver 3

12 Oljepafyllingsskrue 1

13 Tetning 1

2, Blindnaglemutter-pistol FireFox® 2
21 Korrekt bruk

Naglemutterpistolen skal kun brukes til festing av blindnaglemutre og blindnagleskruer, slik det
beskrives i denne bruksanvisningen.
Sikkerhetsinstruksene ma overholdes!

2.2 Sikkerhetsinstrukser

*  Naglemutterpistolen skal ikke brukes til annet formal enn innfesting av blindnaglemutre og
blindnagleskruer.

* Ved ufagmessig anvendelse bestar det fare for a kveste fingrene ved padrilling og feste
av mutrene!

* Naglepistolen ma ikke overbelastes, pase at det arbeides innenfor angitt effektomrade.

*  |kke overskrid tillatt driftstrykk

*  Det ma aldri nagles uten fugemateriale!

*  Forbindelsesledninger fortrykkluften ma kontrolleres regelmessig med hensyn til godt fes-
te og tetthet.

* Ved alle vedlikeholdsarbeider pa naglepistolen - dette gjelder ogsa for skifte av gjen-
gespindlene - og nar den ikke skal vaere i bruk, ma apparatet alltid skilles fra trykkluftnettet.
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23

Under arbeid med naglepistolen skal vernebriller alltid brukes. Personlig verneutstyr som
vernekleer, vernehjelm, sklisikre sko, hgrselvern, og sikring mot fall anbefales.

Sikre naglepistolen slik at det ikke kan falle ned nar du legger den fra deg.

Reparasjon ma kun utfares av en kompetent fagmann. Ved reparasjoner skal bare ori-
ginale byttedeler brukes. | tvilstilfelle skal naglepistolen sendes inn til leverandaren eller
GESIPA®.

Unnga for hyppig kontakt med hydraulikkolje. Dersom det oppstar hudirritasjoner, ma de
bergrte hudomradene vaskes grundig med vann!

Den brukte hydraulikkoljen ma avfallsbehandles ifglge gjeldende miljgforskrifter.

Arbeidsomrade

Naglemutterpistolen skal brukes til feste av blindnaglemutre og blindnagleskruer i alle material-
sammensetninger M3 til M10, samt M12 i aluminium og stal.

24 Tekniske data
Vekt: 2,4 kg
Driftstrykk: 5 til 7 bar
Pistolslag: maks. 10 mm
Slangetilkopling: @ 6 mm (1/4%)
Luftforbruk: ca. 2 - 4 liter/festesyklus (avhengig av mutterens starrelse)
Arbeidstrykk ved 5 bar: 18,5 kN
Hydraulikkolje: ca. 30 ml (ISO VG 32 til 46)
Stayemisjon Lpa: 75 dB, maleusikkerhet K = 3dB
Vibrasjon: <2,5 m/s?, maleusikkerhet K=1,5 m/s?
Trykkluftkvalitet: Filtret
25 Utstyr / tilbehor
Gjengespindler M4, M5, M6 og M8
og munnstykke:
Verktoy: Sekskantskrutrekker SW3

2 stk. dobbeltgaffelngkkel SW24/27
Oppheng: uttrekkbart fra pistolhodet
Hydraulikkolje: 1 flaske hydraulikkolje 100 ml

1 Oljeetterfyllingsbeholder
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3. Igangsetting

Far naglepistolen tas i bruk, skal den ngdvendige gjengespindelen monteres med munnstykket
som passer til gjengenes starrelse.

31 Skifte av gjengespindelen

«  Skill blindnaglepistolen fra trykkluftnettet.

*  Lasne kontramutteren 1 med dobbeltgaffelngkkel SW 27

«  Skru av munnstykket 2 med kontramutter 1

«  Skyv sleiden 11 bakover til bufferen og hold fast

+  Skru ut gjengetornen 3

+  Settinn en ny gjengetorn i samme stgrrelse (hvis den gamle er slitt) eller skru inn en gjen-
getorn av passende gjengestgrrelse helt til bufferen

«  Slipp sleiden. Nar dette gjgres, méa det passes pa at gjengespindelen sperres forsvarlig
vha. sleidens innvendige sekskant. Skru ved behov gjengespindelen litt tilbake inntil slei-
den smekker i 13s.

«  Skru inn et munnstykke som passer til den respektive gjengestgrrelsen med kontramut-
teren 1 og kontre litt vha. dobbeltgaffelngkkelen.

+  Still inn gjengespindellengden «X» som beskrevet i punkt 3.2.

3.2 Innstilling av gjengespindellengde «X»

*  Losne kontramutteren 1 med dobbeltgaffelngkkelen

« Still inn gjengespindellengde «X» til mutterlengden ved & dreie munnstykket 2 (se
illustrasjon 4).

«  Utnytt gjengedybden til fulle ved lukkede blindnaglemutre (illustrasjon 4).

»  Sike munnstykket 2 med kontramutter 1 slik at det ikke kan oppsta noen feiljustering

Det innstilte festeslaget til naglepistolen endres ikke ved at spindellengden forandres!
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4. Innstilling av festeslaget eller arbeidstrykket

FireFox® 2 kan enten drives med et fast innstilt festeslag eller med en arbeidstrykk som er
tilpasset den respektive mutterstgrrelsen.

OBS! Merk deg under alle omstendigheter det nedenstaende!

Nar benytter man et fast innstilt festeslag?
Hvis alltid samme blindnaglemutter -starrelse og —lengde festes i en lik materialtykkelse, kan
man arbeide med et konstant festeslag.

Nar bruker man et arbeidstrykk som er tilpasset mutterstorrelsen?

»  Nar detfestes en blindnaglemutter-starrelse (f.eks. M6) i materiale med forskjellig tykkelse.

«  En blindnaglemutter-starrelse med forskjellige lengder (f.eks. M6x15,5 eller M6x18) festes
i materiale med forskjellig tykkelse.

Denne innstillingen er a foretrekke.

41 Innstilling av festeslaget
Innstillingen av festeslaget utfgres i 4 skritt:

1. Vri inn stillskruen med fargeskala 9 (illustrasjon 2) med den medleverte sekskantskrutrek-
keren SW4 til bufferen (blafarget ring pa indikeringsvinduet synlig).
. Den grgnne utlaserknappen 6 tykkes fullstendig inn
3. Slaget stilles inn pa slagskala 5 ved a dreie pa slagjustering 4. (1 strek pa slagskalaen tilsva-
rer 1 mm festeslag)
4. Slipp den grenne utlgserknappen. Dersom utlaserknappen 6 ikke smekker i las av seg selv,
ma du dreie forsiktig pa slagjusteringen til den er last.

N

Verdiene for festeslaget i den fglgende tabellen er kun veiledende verdier og er sveert avhen-
gige av materialtykkelsen! Festeslaget som skal innstilles ma man finne frem til gjennom forsgk
med ngyaktig materialtykkelse. For hvert forsgk ma det benyttes en ny mutter!
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Veiledende verdier for festeslaget

Gjengestgrrelse Festeslag
min maks

M3 1,5 2

M4 1,5 2

M5 2 3

M6 2,5 3,5

M8 2,5 3,5
M10 3 4

M12 3,5 4.5

4.2 Innstilling av arbeidstrykket

FireFox® 2 stilles inn pa riktig arbeidstrykk for den enkelte blindnaglemutter-stgrrelsen
(f.eks. M6). Pa denne méaten sikres det at alle blindnaglemutre i en gjengesterrelse (f.eks. M6)
alltid festes like ngyaktig i forskjellige materialer — ogsa dersom de har forskjellige lengder.

Innstillingen av arbeidstrykket gjennomfgres pa felgende mate:
1.
2.

Den grgnne utlgserknappen 6 tykkes fullstendig inn.

Drei slagjustering 4 til maksimalt slag pa 10 mm (inntil den bla markeringen pa slags-
kalaen blir synlig!)

Forinnstillingen av arbeidstrykket foretas vha. det vedlagte fargekodekortet. Til dette vel-
ges den passende fargekoden vha. muttersterrelse og muttermaterial (f. eks. M6-stal =
fargekode rgd)

Ved hjelp av den vedlagte sekskantskrutrekkeren SW4 vris justeringsskruen med farge-
skala 9 pa den valgte fargekoden i indikeringsvinduet 10.

Padrilling av blindnaglemutteren som skal festes. (se punkt 5.1) Stikk blindnaglemutteren
i materialet som skal nagles. Du bgr velge den starste materialtykkelsen dersom du arbei-
der med materialer av forskjellig tykkelse.

Utlas en festesyklus ved a trykke pa utlaseren. Kontroller deretter mutteren som er festet:
*  Hvis ikke mutteren blir tilstrekkelig deformert nar dette gjeres, ma justeringsskruen
med fargeskala 9 skrus inn ca. 0,5 omdreining med sekskantskrutrekkeren. Gjenta deretter
festeforlapet med ny mutter og kontroller pa nytt

*  Hvis mutteren blir for sterkt deformert (f.eks. hvis utdrillingen gar tungt er muttergjenge
deformert), ma justeringsskruen 9 dreies ut ca. 1 omdreining. Gjenta deretter festeforlapet
med ny mutter og kontroller pa nytt

Ved a skru inn justeringsskruen 9 gkes naglepistolens arbeidstrykk, ved a skru den ut,
reduseres arbeidsstykket.
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5.

5.1

5.3

Arbeidsmate
Padrilling av mutteren

Sett inn blindnaglemutteren pa gjengespindelen 3 uten at den kommer pa kant.

Trykk deretter med blindnaglemutteren fast pa gjengespindelen i retning blindnaglepisto-
len. Padrillingen startes automatisk ved & trykke mot. Ikke trykk pa utlgseren!

Hold blindnaglemutteren fast hele tiden mens padrillingen pagar, inntil blindnaglemutteren
ligger inntil munnstykket 2. Hurtigoppladingen avsluttes automatisk.

Feste av blindnaglemutter

For den padrillede blindnaglemutteren inn i boringen pa arbeidsstykket inn til bufferen.
Start festeforlgpet ved a trykke pa utlgseren. Hold utlgseren fast!

Sa snart enten det innstilte festeslaget eller det innstilte arbeidstrykket er nadd (se punkt 41),
startes avdrillingen automatisk. Avdrillingen pagar sa lenge utlaseren holdes trykket! Ut-
Izseren ma ikke slippes fgr gjengespindelen har blitt drillet fullstendig ut av mutteren som
har blitt festet.

Manuell avdrilling av mutteren

Hvis for eksempel utlgseren slippes for rasket etter et festeforlap og gjengespindelen der-
for ikke ble drillet fullstendig ut, eller mutteren ble satt skjevt pa ved padrillingen, kan man
starte en avdrilling ved a trykke pa avdrillingsknappen 7 (se illustrasjon 1).

Hvis gjengespindelen ikke kan drilles ut ved a trykke pa avdrillingsknappen 7 (f.eks. er
gjengene i mutteren sveert deformerte), kan gjengespindelen drilles ut med handen. For &
gjgre dette, anvendes den vedlagte sekskantskrutrekkeren SW 4 i den innvendige seks-
kanten 8 pé Iuftmotorens luftuttak (se illustrasjon 1) og lgsne gjengespindelen ved & vri
forsiktig mot venstre
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6. Vedlikehold og pleie

Naglepistolen ma oppbevares pa et tort sted.

Ved behov ma slitte gjengespindler skiftes ut i henhold til punkt 3.1.

Etter lengre tidsbruk kan det vaere ngdvendig a etterfylle olje eller & skifte den ut. Hydraulikkol-
je etterfylles eller skiftes ut i de falgende arbeidsskrittene:

«  Skill naglepistolen fra trykkluftnettet.

e Skru av munnstykket 2 med kontramutter 1

»  Still slaget pa 10 mm (alle streker pa slagskala 5 er synlige)

e Skru av etterfyllingsskrue nr. 12 og pakning nr. 13 med en Torx-skrutrekker T20

»  Skru pa den vedlagte olje-etterfyllingsbeholderen med lokk

«  Kople naglepistolen til trykkluftnettet og betjen utlaseren; skill deretter naglepistolen fra
trykkluftnettet.

»  Tem den brukte oljen ut av oljeetterfyllingsbeholderen

«  Fyll olje-etterfyllingsbeholderen med hydraulikkolje opp til markeringen

* Beveg de 3 trekkstempelenhetene pa gjengespindelen flere ganger frem og tilbake med
handen inntil det siver ut olje uten bobler. Skyv trekkstemepelenheten fullstendig bakover
til bufferen og la den bli stdende bak

»  Skru av oljebeholderen og skru inn etterfyllingsskrue 12 med pakning 13

»  Kople nettpistolen til trykkluftnettet

* Losne etterfyllingsskrue 12 forsiktig omtrent 2 omdreininger; stempelet beveger seg
langsomt til fremre sluttposisjon. Terk opp olje som siver ut med en klut!

*  Trekk etterfyllingsskrue 12 forsiktig til

*  Skru pa munnstykket 2 med kontramutter 1

Et regelmessig vedlikehold forlenger brukstiden for ditt hgykvalitets GESIPA®
utstyr, og det bor gjennomferes minst annethvert ar av et autorisert verksted
eller av GESIPA® service. Ved en intensiv bruk av utstyret anbefales det korte-
re vedlikeholdsintervaller.
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7. Feilretting

Mutteren drilles ikke pa

Arsak

Feilretting

Muttergjengene defekte

Bruk en ny mutter

Gjengespindel defekt

Skift ut gjengespindelen (se punkt 3.1)

Drillingen startes ikke

Ok festeslaget til minstemal

Mutteren drilles ikke av

Arsak

Feilretting

Muttergjenger deformert

Slag eller arbeidstrykk for hgyt, reduser
= (se punkt 4)

Utdrillingstiden er for kort

Trykk lengre pa utlgseren

Mutteren drilles ikke av automatisk

Trykk lengre pa utlgseren inntil mutteren
drilles automatisk av

festeslag eller arbeidstrykk oppnas ikke

Trykk lengre pa utlgseren inntil mutteren
drilles automatisk av; etterfyll hydraulik-
kolje om ngdvendig

Jk nettlufttrykket (maks. 7 bar)

Mutteren sitter fast pa gjengespindelen

Reduser arbeidstrykket (se punkt 4)

Drill av ved & trykke pa avdrillingsknap-
pen 7, eller vri den ut vha. sekskantskru-
trekkeren (se punkt 5.3).

Den festede mutteren er lgs

Arsak

Feilretting

Festeslag «Y» for kort

Ok festeslaget (se punkt 4.1)

Arbeidstrykk for lavt

Jk arbeidstrykket (se punkt 4.2)

Lufttrykk for lavt

Ik lufttrykket til 5-7 bar
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8. Instrukser som gjelder miljoet

Gammel hydraulikkolje ma avfallsbehandles i henhold til miljgforskriftene. Overhold forordnin-
gene for farlige stoffer!

9. Garanti

Garantibetingelsene i den til enhver tid gyldige utgaven gjelder, denne finner man via den fgl-
gende lenken: www.gesipa.com/agb

10. CE samsvarserklaering

Herved erkleerer vi at utstyret som betegnes nedenfor pa basis av sitt konsept og sin kon-
struksjonsmate samt i den utferelsen som vi har sluppet ut pa markedet samsvarer med

de relevante grunnleggende sikkerhets- og helsekrav som stilles i EU-direktivene. Ved en
endring av utstyret som ikke er foretatt etter samrad med oss, taper denne erkleeringen sin
gyldighet. Sikkerhetsinstruksene i den medleverte produktdokumentasjonen ma overholdes.
Dette dokumentet skal oppbevares permanent.

FireFox® 2

+  2006/42/EG

+ DINENISO 12100:2011

+ DINENISO 11148-1:2012
» DIN EN 82079-1:2013

DR

Etter fullmakt Dr. Richard Gartner
(seksjonsleder teknikk)

Dokumentasjonsfulmektig:
GESIPA Blindniettechnik GmbH
Nordendstraflte 13-39

D-64546 Morfelden-Walldorf
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1. Yleiskatsaus (ks. kuva 1 - 4)
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°

Nimitys Kuva.
Vastemutteri 1;3;4

Suukappale 1;3;4
Kierrekara 1;3;4

Iskupituuden saadin
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Iskupituuden asteikko

Vapautuspainike

Poiskiertopainike
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Oliyntayttdruuvi
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Tiiviste

2, Niittimutteripistooli FireFox® 2
21 Kayttomaaraykset

Niittimutteripistoolia saa kayttaa vain sokkoniittimutterien ja sokkoniittiruuvien asentamiseen ja
vain tassa kayttéohjeessa selostetulla tavalla.
Turvallisuusohjeita on noudatettava!

2.2 Turvallisuusohjeet

« Niittimutteripistoolia saa kayttaa vain sokkoniittimutterien ja sokkoniittiruuvien asentamiseen.

*  Muttereita paalle kierrettdessa ja asennettaessa asiaton kayttd saattaa aiheuttaa sormien
puristuksiin joutumisen vaaran!

+ Al kuormita laitetta likaa, vaan tyéskentele ohjeen mukaisella tehoalueella.

« A4 ylita sallittua kayttépainetta.

« Al kayta niittauslaitetta tyhjana.

«  Tarkista paineilmaliitosjohtojen pitavyys ja tiiviys sdanndllisesti.

. Irroita laite paineilmaverkosta, kun huollat laitetta, vaihdat kierrekaran ja kun lopetat lait-
teen kayton.
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« Kaytd aina suojalaseja niittauslaitteella tydskennellessasi. Henkilokohtaisten suojainten
kuten suojavaatteiden, kasineiden, suojakyparan, luistamattomien jalkineiden, kuulosuo-
jainten ja putoamissuojainvarusteiden kayttd on suositeltavaa.

* Varmista, ettei niittauslaite voi pudota, kun lasket sen kasistasi.

* Laitteen saa korjata vain ammattitaitoinen henkilé. Korjauksissa on kaytettava alkuperais-
varaosia. Ongelmatapauksissa laite 1ahetetdadn purkamattomana toimittajalle tai GESIPAlle.

« Valta liiallista kosketusta hydrauliikkadljyn kanssa. Jos ihoarsytysta ilmenee, pese artyneet
kohdat perusteellisesti vedella!

«  Kaytetty hydrauliikkadljy havitetddn voimassa olevien ympéristdnsuojelusdanndsten
mukaisesti.

23 Kayttoalue

Niittimutteripistooli on tarkoitettu M3 - M10 -sokkoniittiruuvien asentamiseen kaikkiin materiaa-
leihin sekd M12 -sokkoniittiruuvien asentamiseen alumiiniin ja terakseen.

2.4 Tekniset tiedot

Paino: 2,4 kg

Kayttdpaine: 5 - 7 baaria

Iskunpituus: enint. 10 mm

Letkuliitéanta: @ 6 mm (1/4%)

limankulutus: noin 2 - 4 litraa / asennuskerta (riippuen mutterin koosta)
Vetovoima 5 baarissa: 18,5 kN

Hydrauliikkadljy: n. 30 ml (ISO VG 32 - 46)

Melutaso Lpa: 75 dB, mittausepavarmuus K = 3 dB

Tarina: < 2,5 m/s?, mittausepavarmuus K = 1,5 m/s?

Paineilman laatu: suodatettu

2.5 Varusteet/tarvikkeet

Kierrekarat ja M4, M5, M6 ja M8
suukappale:
Tyokalut: kuusiokoloruuvinvdannin SW3

2 kpl kaksoiskiintoavainta SW24/27
Ripustin: ulosvedettavissa laitteen paasta
Hydrauliikkaoljy: 1 pullo hydrauliikkadljya 100 ml

1 dljyntayttdastia
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3.

Kayttoonotto

Asenna ennen niittimutteripistoolin kayttéénottoa sopiva kierrekara ja kierrekokoon sopiva
suukappale.

31

Kierrekaran vaihto

Irroita niittauslaite paineilmaverkosta.

Irroita vastemutteri 1 SW27-kaksoiskiintoavaimella.

Kierra irti suukappale 2 vastemutterilla 1

Tyénna luisti 11 taaksepain vasteeseen asti ja pida sité paikoillaan

Kierra irti kierrekara 3.

Kierra uusi kierrekara (mikali kulunut) tai kierrekara sopivalla kierrekoolla paikoilleen vas-
teeseen asti.

Paasta luisti irti. Varmista, etta kierrekara lukittuu varmasti luistin sisdkuusiokolon avulla.
Tarpeen vaatiessa kierra kierrekaraa hieman takaisinpain, kunnes luisti napsahtaa paikal-
leen.

Kierra kierrekokoon sopiva suukappale paikoilleen vastemutterilla 1 ja kirista kevyesti kak-
soiskiintoavaimella.

Saada kierrekaran pituus X kohdan 3.2 mukaan.

Kierrekaran pituuden X saato

Irroita vastemutteri 1 kaksoiskiintoavaimella

Saada kierrekaran pituus X mutterinpituuden mukaan suukappaletta 2 kiertdmalla (ks. kuva
4)

Hybédynna taysi kierresyvyys suljettuja niittimuttereita (kuva 4) kaytettdessa

Lukitse suukappale 2 vastemutterilla 1 niin ettei se paase vaaraan asentoon

Karanpituuden saatd ei muuta niittauslaitteen sdadettya iskupituutta!

100
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4. Iskupituuden tai iskuvoiman saato

FireFox® 2:ta voidaan kayttda joko pysyvasti sdadetylla iskupituudella tai kulloisenkin mutterin
kokoa vastaavalla iskuvoimalla.

HUOMAA! Noudata ehdottomasti tita ohjetta!

Milloin kdytetddn pysyvasti sdadettya iskupituutta?
Aina samankokoisia ja -pituisia niittimuttereita samanvahvuiseen materiaaliin asennettaessa
voidaan tydskennelld vakioiskupituudella.

Milloin kaytetdan mutterin kokoa vastaavaa iskuvoimaa?

+  Kun tydstetdan yhta niittimutterikokoa (esim. M6) erivahvuisiin materiaaleihin.

*  Kun tydstetdan yhta niittimutterinkokoa eri pituuksilla (esim. M6 x 15,5 tai M 6x 18) erivah-
vuisiin materiaaleihin.

Tama asetus olisi suositeltava.

4.1 Iskupituuden saato
Iskupituus sdadetdan kolmessa vaiheessa:

1. Kierra saatoruuvi 9 (kuva 2) paikoilleen vasteeseen asti mukana toimitetulla SW4-kuusioko-
loruuvinkiertimella.

2. Paina pohjaan vihrea vapautuspainike 6.

3. Iskupituus sdadetaan kiertamalla iskupituuden saadinta 4 iskupituuden asteikon 5 avulla.
(1 viiva iskupituuden asteikolla vastaa 1 mm iskupituutta.)

4. Paasta vihrea vapautuspainike irti. Jos vapautuspainike 6 ei itsestdan mene paikoille en,
kierra varovasti pituudensaadinta 4 kunnes se on lukkiutunut.

Seuraavan taulukon iskupituusarvot ovat ainoastaan ohjearvoja ja ne ovat suuressa maarin riip-
puvaisia tyostetyn materiaalin vahvuudesta! Tarvittava iskupituus on maariteltava koeniittauk-
sissa tdsmalleen samassa materiaalivahvuudessa. Joka kokeessa on kaytettava uutta mutterial

GESIPA" 101
yV 4



D,

Iskupituuden ohjearvot

kierrekoko iskupituus
min. maks.

M3 1,5 2

M4 1,5 2

M5 2 3

M6 2,5 3,5
M8 2,5 3,5
M10 3 4
M12 3,5 4.5

4.2 Iskuvoiman saatd

FireFox® 2:lle sdadetéaan kulloisellekin niittimutterinkoolle (esim. M6) sopiva voima. Nain voi-
daan varmistaa, etta kaikki saman kierrekoon (esim. M6) niittimutterit asennetaan oikein myds
eri pituuksilla erivahvuisiin materiaaleihin.

Iskuvoiman saaté tapahtuu seuraavasti:

1.
2.

Paina pohjaan vihred vapautuspainike 6

Saada iskupituus 10 mm enimmaispituuteen kiertdmalld pituudensaadintd 4 (kunnes
iskupituuden asteikon sininen merkinta on nakyvissa!)

Iskuvoiman esiasetus tehdaan varikoodien avulla. Valitse sitd varten varikoodikartasta
mutterin koon ja materiaalin perusteella sopiva varikoodi. (Esim. M6 — teras = varikoodi
punainen)

K&anna valitsemasi varikoodi sdatéruuvilla ja laitteen mukana toimitettavan kuusioruuvia-
vaimella SW4 tarkistusikkunaan 10 vériasteikolla 9.

Tyo6stettavan niittimutterin paallekierto. (Ks. kohta 5.1). Aseta niittimutteri niitattavan ma-
teriaalin sisdan. Kayta erivahvuisten materiaalien kohdalla mikéli mahdollista paksuinta
materiaalinvahvuutta.

Niittaus tapahtuu painiketta painamalla. Tarkista mutteri sen jalkeen:

. Jos mutteri ei muotoudu, kierra variasteikon 9 saatoruuvia SW4-kuusiokoloruuviavai-
mella n. 0,5 kierrosta. Niittaa sitten uusi mutteri samalla tavalla. Tarkista tulos

. Jos mutteri muotoutuu lilan voimakkaasti (esim. poiskierto on vaikeaa; mutterin kier-
teen muoto muuttunut), on saatdéruuvia 9 kierrettdva ulospain n. 1 kierros. Niittaa sitten
uusi mutteri samalla tavalla. Tarkista tulos

Saatoruuvia 9 sisdanpain kiertamalla niittauslaitteen iskuvoima lisdantyy, ulospain kier-
tamalla iskuvoima vahenee!
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5.

5.1

5.2

5.3

Tyoskentelytapa
Mutterin paallekierto

Aseta niittimutteri sita kallistamatta kierrekaralle 3.

Paina sitten lujasti niittimutteria kierrekaraan niittauslaitteen suuntaan. Painaminen aloittaa
paallekierron automaattisesti. (Alé paina kayttdpainikettal).

Pida kiinni niittimutterista koko paallekierron ajan, kunnes se asettuu suukappaletta 2 vas-
ten. Paallekierto loppuu automaattisesti.

Niittimutterin ty6sto

Tyoénna paallekierretty niittimutteri vasteeseen asti tydkappaleen niittireikaan.

Aloita tyéstd painamalla kayttopainiketta. Pida kayttopainiketta alaspainettuna!

Kun joko saadetty iskupituus tai sdadetty iskuvoima on saavutettu (ks. kohta 4!), alkaa
poiskierto automaattisesti. Poiskierto jatkuu niin kauan, kuin kayttdpainiketta pidetdan
alaspainettuna! Vasta kun kierrekara on kokonaan kierretty ulos tydstetystd mutterista,
saa kayttopainikkeesta paastaa irti!

Mutterin poiskierto kasin

Jos esimerkiksi tydstdétapahtuman jalkeen kayttdpainike vapautetaan liian aikaisin ja kier-
rekara ei sen takia kierry taysin pois tai jos mutteri asetettiin paallekierrettdessa vinoon, voi
poiskierron aloittaa kasitoimisesti painamalla poiskiertopainiketta 7 (ks. kuva 1).

Jos kierrekara ei kierry pois poiskiertopainiketta 7 painamalla (esim. mutterin kierre on
voimakkaasti vaantynyt), voi kierrekaran kiertda pois kasin. Sovita mukana toimitettu SW4-
kuusiokoloruuvinvdannin ilmamoottorin ilma-aukon sisdkuusiokoloon 8 (ks. kuva 1) ja
avaa kierrekara varovasti vasemmalle kiertdmalla.
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6. Huolto ja hoito

Sailyta niittauslaite kuivassa paikassa. Tarpeen vaatiessa kuluneet kierrekarat uusitaan kohdan
3.1 mukaisesti. Pitempiaikaisen kayton jalkeen saattaa olla tarpeellista lisaté hydrauliikkadljya
tai vaihtaa se. Hydrauliikkadljyn taytt6é tapahtuu seuraavasti:

« Irroita niittauslaite paineilmaverkosta.

*  Kierra irti suukappale 2 vastemutterilla 1

*  Aseta iskupituus 10 mm (kaikki iskupituuden asteikon 5 viivat ovat nakyvissa)

e Avaa 6ljyntayttéruuvi no 12 ja tiiviste no 13 T20-torx-ruuvinvaantimella.

«  Kierra paikalleen mukana toimitettu 6ljyntayttdastia suljettuna.

« Liité niittauslaite paineilmaverkkoon ja paina katkaisijaa, irroita sen jalkeen niittauslaite
paineilmaverkosta.

« Kaada vanha dljy pois 6ljyntayttdastiasta.

*  Lisaa hydrauliikkadljya éljyntayttdastian merkkiin asti.

« Liikuta kierrekaralla 3 olevaa mantéayksikkda kasin useamman kerran edestakaisin kunnes
ulos tulee kuplatonta 6ljya; tydnnd mantayksikkda taaksepain vasteeseen asti ja jata se
taakse.

«  Kierra pois 6ljyntayttdastia ja asenna o6ljyntayttéruuvi 12 ja tiiviste 13.

e Liita niittauslaite paineilmaverkkoon.

*  LAysaa oljyntayttdruuvia 12 varovasti n. kaksi kierrosta; mantéayksikkd siirtyy hitaasti etum-
maiseen paateasentoon. Pyyhi ulos valuva 6ljy rattiin!

«  Kirista dljyntayttéruuvi 12.

«  Kierra paikalleen suukappale 2 vastemutterilla 1.

Saannollinen huolto pidentda korkealaatuisen GESIPA® -laitteen kayttoikaa.
Valtuutetun huollon tai GESIPA® -toimipisteen tulisi huoltaa laite vahintaan 2
vuoden vilein. Suosittelemme tihedmpéaa huoltovalia, mikali laitetta kdytetaan
tavanomaista enemman.
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7. Hairididen korjaaminen

Mutteri ei kierry péaalle

Syy

Korjaustoimenpide

viallinen mutterinkierre

ota uusi mutteri

viallinen kierrekara

vaihda kierrekara (ks. kohta 3.1)

tyostétapahtuma ei kadynnisty

korota iskupituutta vahimmaismaaraan

Mutteri ei kierry pois

Syy

Korjaustoimenpide

mutterin kierteen muoto on muuttunut

iskupituus tai iskuvoima on liilan korkea
= vahenna (ks. kohta 4)

poiskiertoaika liian lyhyt

paina kayttdpainiketta pitempaan

mutteri ei kierry pois automaattisesti

paina kayttépainiketta pitempaan kunnes
mutteri kiertyy pois automaattisesti

iskupituutta tai iskuvoimaa ei saavuteta

paina kayttdpainiketta pidempaan, kun-
nes mutteri kiertyy automaattisesti pois;
taytd mahdollisesti hydraulidljylla

Nosta paineilman painetta (maks. 7 bar)

mutteri jaa kiinni kierrekaraan

vahenna iskuvoimaa (ks. kohta 4)

kierra pois painamalla poiskiertopainiket-
ta 7 tai kasin kuusiokoloruuvinvaantimel-
1a (ks. kohta 5.3)

Tyostetty mutteri on 10ysa

Syy

Korjaustoimenpide

iskupituus Y liian lyhyt

lisda iskupituutta (ks. kohta 4.1)

iskuvoima liian vahainen

lisda iskuvoimaa (ks. kohta 4.2)

ilmanpaine liian vahainen

lisda ilmanpainetta 5-7 baariin
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8. Ymparistoohjeet

Kaytetty hydrauliikkadljy havitetddn voimassa olevien ymparistdonsuojelusdannésten mukaises-
ti. Huomioi vaarallisia aineita koskevat sdanndkset!

9. Takuu

Sovellamme kulloinkin voimassa olevia takuuehtoja. Katso ne linkista: www.gesipa.com/agb

10. CE-vaatimustenmukaisuusvakuutus

Vakuutamme, ettd seuraavassa selostettu laite vastaa valmistajan markkinoille tuomassa
muodossa suunnittelultaan ja rakenteeltaan seka valmistustavaltaan EU-direktiivien asiano-
maisia turvallisuus- ja terveysvaatimuksia. Tdma vakuutus mitatoityy, jos laitteeseen tehdaan
muutoksia, joista ei ole sovittu kanssamme. Noudata laitteen asiakirjojen mukana toimitetta-
via turvallisuusohjeita. Sailyta tama asiakirja.

FireFox® 2

+  2006/42/EG

+ DINENISO 12100:2011

+ DINENISO 11148-1:2012
+ DIN EN 82079-1:2013

DR

psta Dr. Richard Gartner
(jaostopaallikkd, tekniikka)

Dokumentaation kokoamiseen valtuutettu henkil6:
GESIPA Blindniettechnik GmbH

Nordendstraflie 13-39

D-64546 Morfelden-Walldorf
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1. Vista geral (v. Fig. 1 - 4)

Posigao Designacgao Fig.
1 Contraporca 1;3;4
2 Bico 1:3:4
3 Espiga roscada 1;3;4
4 Regulador de curso 1
5 Escala de curso 1
6 Bot&o de desbloqueio 1
7 Botao para desrosquear 1
8 Sextavado interno 1
9 Parafuso de ajuste com 2
escala de cor
10 Janela do mostrado 2
11 Corredica 3
12 Parafuso para encher 6leo 1
13 Junta 1

2, Rebitador de porcas de rebites cegos FireFox® 2
21 Utilizagao prevista

O rebitador s6 pode ser usado conforme descrito no presente Manual de Instrugées, para ap-
licar porcas de rebites cegos e prisioneiros de rebites cegos.
Cumpra as recomendagoes de prudéncia!

2.2 Recomendagées de prudéncia

* O rebitador deve ser utilizado exclusivamente para aplicar porcas de rebites cegos e pri-
sioneiros de rebites cegos.

* Aorosquear e aplicar a porca, existe o perigo de esmagar os dedos caso o dispositivo seja
usado indevidamente!

* Na&o sobrecarregue o rebitador, trabalhe dentro da gama de poténcia indicada.

*  Na&o exceda a pressao de servigo permitida.

* Nao dispare em vazio.

«  Verifique regularmente o aperto e a estanqueidade das condutas de ar comprimido.
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23

Em todos os trabalhos de manuteng&o no rebitador, mesmo para mudar espigas rosca-
das e em caso de nao-utilizagado, o dispositivo deve ser sempre desligado da rede de ar
comprimido.

Ao trabalhar com o rebitador, utilize sempre 6culos de protegdo. Recomenda-se a utiliza-
¢ao de equipamento de protecgdo individual, como vestuario protetor, luvas, capacete de
seguranca, sapatos antiderrapantes, protetor auditivo e protegdo contra queda.

Quando poisar o rebitador, proteja-o contra queda.

As reparagoes s6 podem ser realizadas por pessoal técnico adequado. Em reparagdes,
utilize apenas pecas suplentes originais. Em caso de duvida, envie o rebitador para o for-
necedor ou para a GESIPA® sem que tenha sido desmontado.

Evite contacto excessivo com dleo hidraulico. Se surgirem irritagbes cutaneas, lave muito
bem a zona afetada com agual!

A eliminacdo de 6leo hidraulico usado deve obedecer as normas ambientais em vigor.

Area de trabalho

O rebitador é indicado para aplicar porcas de rebites cegos e prisioneiros de rebites cegos M3
até M10 em todos os materiais, bem como M12 em aluminio e acgo.

24 Dados técnicos

Peso: 2,4 kg

Presséao de servico: 5 até 7 bar

Curso do aparelho: no max. 10 mm

Ligag&o do tubo: @6 mm (1/4”)

Consumo de ar: aprox. 2 4 litros/rebitagem (depende do tamanho da porca)
Forca de tragdo a 5 bar: 18,5 kN

Oleo hidraulico: aprox. 30 ml (ISO VG 32 até 46)

Emissao de ruidos Lpa: 75 dB, incerteza de medigao K = 3dB

Vibragdes: < 2,5 m/s?, incerteza de medigao K = 1,5 m/s?

Qualidade do ar comprimido: filtrado

25 Equipamento/acessérios

Espigas roscadas M4, M5, M6 e M8

e bico:

Ferramenta: Chave de fendas sextavada, abertura 3

2 chaves de bocas duplas, aberturas 24/27

Elemento de suspensao: rebativel para fora na caixa
Oleo hidraulico: 1 frasco de 6leo hidraulico de 100 ml

1 reservatoério de enchimento de oleo
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3.

Colocacao em servigo

Antes de colocar o rebitador em servigco, ha que montar a espiga roscada necessaria com o
bico adequado ao tamanho da rosca.

31

Mudanca da espiga roscada

Desligue o rebitador da rede de ar comprimido.

Solte a contraporca 1 com a chave de bocas dupla, abertura 27.

Desaparafuse o bico 2 com a contraporca 1.

Empurre a corredica 11 para tras até ao batente e prenda-a.

Desenrosque a espiga roscada 3.

Aparafuse uma espiga roscada nova de tamanho igual (em caso de desgaste) ou uma
espiga roscada com tamanho de rosca adequado, até ao batente.

Solte a corredica. Atencdo para que a espiga roscada esteja presa de forma segura, com
ajuda do sextavado interno da corredica. Se necessario, desenrosque um pouco a espiga
roscada até que a corredica engate.

Com a contraporca 1, enrosque 0 bico correspondente ao tamanho da rosca e contrarie
ligeiramente com a chave de bocas dupla.

Ajuste o comprimento “X” da espiga roscada de acordo com o Ponto 3.2.

Ajuste do comprimento “X” da espiga roscada

Desaperte a contraporca 1 com a chave de bocas dupla.

Rodando o bico 2, ajuste o comprimento “X” da espiga roscada ao comprimento da porca
(v. Fig. 4).

Com as porcas de rebites cegos (Fig. 4) fechada, use toda a profundidade da rosca.
Proteja o bico 2 com a contraporca 1 contra ajuste inadvertido.

O curso de tragao ajustado do rebitador nao ¢ alterado pelo ajuste do comprimento da espiga!l
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4. Ajuste do curso ou da forca de tragao

O FireFox® 2 tanto pode ser operado com um curso de tragdo fixo como com uma forga de
tracdo ajustada ao tamanho da porca.

ATENGAO! Imprescindivel observar!

Quando se utiliza um curso de tragao fixo?
Se for sempre utilizado o mesmo tamanho e comprimento de porcas de rebites cegos com a
mesma espessura de material, & possivel trabalhar com um curso de tragdo constante.

Quando se utiliza uma forga de tracao ajustada ao tamanho da porca?

* Quando é aplicado um tamanho de porcas de rebites cegos (p. ex. M6) em diferentes
espessuras de material.

«  E aplicado um tamanho de porcas de rebites cegos com diferentes comprimentos (p. ex.,
M6x15,5 ou M6x18) em diferentes espessuras de material.

Esta configuracao devera ser privilegiada.

4.1 Ajuste do curso de tragao
O ajuste do curso de tragao é feito em 4 passos:

1. O parafuso de ajuste com escala de cor 9 (Fig. 2) deve ser enroscado com a chave de
fendas sextavada (abertura 4) fornecida até ao batente (anel azul visivel na janela do mos-
trador).

2. O botao de desbloqueio verde 6 é totalmente premido.

3. Rodando o regulador de curso 4, ajuste o curso de tracdo com ajuda da escala de curso 5
(1 traco da escala de curso corresponde a 1 mm do curso de tragao).

4. Solte o botdo de desbloqueio verde. Se o botdo de desbloqueio 6 ndo engatar por si, rode
cuidadosamente o regulador de curso 4 até trancar.

Os valores de curso de tracdo na tabela seguinte servem apenas de referéncia e dependem
muito da espessura do material! O curso de tragdo a ajustar tem de ser determinado por ten-
tativas com a espessura de material exata. Para cada tentativa, & necessario usar uma porca
nova!
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Valores de referéncia para o curso de tragao

Tamanho da rosca | Curso de tragcao
min. max.
M3 1,5 2
M4 1,5 2
M5 2 3
M6 25 3,5
M8 2,5 3,5
M10 3 4
M12 3,5 4,5
4.2 Ajuste da forca de tracao
O FireFox® 2 ¢ ajustado a uma forga de tragao apropriada ao respetivo tamanho da porca de

rebites cegos (p. ex., M6). Assim se garante que todas as porcas de rebites cegos com uma
medida de rosca (p. ex., M6), mesmo com porcas de comprimentos diferentes, sdo sempre
rebitadas de forma exata, mesmo em materiais de espessuras diferentes.

O ajuste da forga de tracéo é realizado da seguinte forma:

1.
2.

O botéo de desbloqueio verde 6 é totalmente premido.

Rodando o regulador de curso 4, ajuste o curso de tracdo para o curso maximo de 10 mm
(até ser visivel a marca azul da escala de curso!)

A regulacdo prévia da forca de tracéo é feita com ajuda do cartdo de cddigos de cores
anexo. Para esse efeito, em fungao do tamanho e do material das porcas, € escolhido o
cédigo de cor adequado no cartdo de cddigos de cores (p. ex., M6-ago = codigo de cor
vermelho).

Com ajuda da chave de fendas sextavada (abertura 4) fornecida, rode o parafuso de
ajuste com escala de cor 9 para o cédigo de cor selecionado na janela do mostrador 10.
Rosqueie a porca de rebites cegos a aplicar (v. Ponto 5.1). Encaixe a porca de rebites
cegos no material a rebitar. Com materiais de diferentes espessuras, se possivel escolha
a espessura de material maior.

Acione uma rebitagem premindo o botédo de gatilho. Em seguida, controle as porcas apli-
cadas:

+ Se a porca nao ficar suficientemente deformada, o parafuso de ajuste com escala de
cor 9 tem de ser aparafusado aprox. 0,5 volta com a chave de fendas sextavada (abertura
4). Em seguida, repita e volte a controlar a rebitagem com uma porca nova.

«  Se aporca ficar excessivamente deformada (p. ex., desrosquear dificil; rosca da porca
deformada), o parafuso de ajuste com escala de cor 9 tem de ser desenroscado aprox. 1
volta. Em seguida, repita e volte a controlar a rebitagem com uma porca nova.
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Ao aparafusar o parafuso de ajuste 9, a for¢a de tracdo do rebitador aumenta; ao
desaparafusar, essa mesma forga é reduzida!

5.

5.1

5.2

5.3

Método de trabalho
Rosquear porcas

Sem a inclinar, aplique a porca de rebites cegos na espiga roscada 3.

Em seguida, pressione a porca de rebites cegos, com forga, sobre a espiga roscada na
direcdo do rebitador de porcas de rebites cegos. O rosquear inicia automaticamente com
a presséao exercida (ndo prima o botéo de gatilho!).

Segure a porca de rebites cegos durante todo o processo de rosquear até que esta fique
encostada ao bico 2. O rosquear conclui automaticamente.

Aplicagéo da porca de rebites cegos

Insira a porca de rebites cegos rosqueada até ao batente no furo da pega que esta a
trabalhar.

Inicie a rebitagem premindo o botdo de gatilho. Prima firmemente o botao de gatilho!
Depois de alcancada a forca de trag&o ajustada ou o curso de tragéo ajustado (v. ponto 4 a
este respeito!), o desrosquear inicia automaticamente. O desrosquear funciona enquanto
o botao de gatilho for premido! S6 se pode soltar o botdo de gatilho depois de a espiga
roscada ter sido completamente desrosqueada para fora da porca aplicada!

Desrosquear porcas manualmente

Quando, p. ex., apds uma rebitagem, o botdo de gatilho for largado antes do tempo e a
espiga roscada nao tiver sido totalmente desrosqueada, ou se a porca tiver sido aplicada
torta durante o rosquear, é possivel iniciar o desrosquear manualmente, premindo o botédo
para desrosquear 7 (v. Fig. 1).

Se néo for possivel desrosquear a espiga roscada premindo o botdo para desrosquear
7 (p. ex., rosca da porca extremamente deformada), é possivel desrosquear a espiga
roscada manualmente. Para o efeito, encaixe a chave de fendas sextavada (abertura 4)
fornecida no sextavado interno 8, na saida de ar do motor do ar (v. Fig. 1) e desaperte a
espiga roscada cuidadosamente, rodando-a para a esquerda.
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6. Manutencgao e cuidados

O rebitador deve ser guardado em local seco. Se necessario, as espigas roscadas gastas
devem ser mudadas, conforme o Ponto 3.1. Apés uma utilizagdo mais prolongada, podera ser
necessario acrescentar ou mudar o 6leo hidraulico. Para acrescentar ou mudar o 6leo hidrau-
lico, é necessario efetuar os seguintes passos:

+ Desligue o rebitador da rede de ar comprimido.

*  Desaparafuse o bico 2 com a contraporca 1.

*  Ajuste o curso de tragcdo para 10 mm (todos os tracos da escala de curso 5 visiveis).

+ Desaperte o parafuso para encher 6leo n.° 12 e a junta n.° 13 com a chave de fendas Torx
T20.

* Aparafuse o reservatorio de enchimento de 6leo fornecido com a tampa.

* Ligue o rebitador a rede de ar comprimido e prima o gatilho; em seguida, desligue o rebita-
dor da rede de ar comprimido.

*  Verta o 6leo usado para fora do reservatério de enchimento de dleo.

*  Ateste com dleo hidraulico o reservatério de enchimento de éleo até a marca.

. Na espiga roscada 3, mova varias vezes manualmente e com cuidado a unidade de cilin-
dros de tragao para a frente e para tras, até que saia 6leo sem bolhas. Empurre a unidade
de cilindros de tragao totalmente para tras, até ao batente, e deixe-a ficar atras.

» Desaparafuse o reservatoério de enchimento de 6leo e aparafuse o parafuso para encher
6leo 12 com a junta 13.

* Ligue o rebitador a rede de ar comprimido.

» Desaperte cuidadosamente 2 voltas do parafuso para encher 6leo 12. A unidade de cilin-
dros de tragdo move-se lentamente até a posigao final frontal. Recolha o 6leo vertido com
um pano!

»  Aperte firmemente e com cuidado o parafuso para encher 6leo 12.

»  Aparafuse o bico 2 com a contraporca 1.

Uma manutencgao regular prolonga a vida util dos seus aparelhos de qualida-
de GESIPA® e devera ser levada a cabo de 2 em 2 anos por uma oficina auto-
rizada ou pela assisténcia GESIPA®. Em caso de utilizagao intensa dos aparel-
hos, recomenda-se uma manuten¢ao mais frequente.
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7. Reparagao de avarias

A porca nao é rosqueada

Causas

Resolugéo

Defeito na rosca da porca

Use uma porca nova

Defeito na espiga roscada

Troque a espiga roscada (v. Ponto 3.1)

O rosquear nao inicia

Aumente o curso de tragdo para o
minimo

A porca nao é desrosqueada

Causas

Resolugéo

Rosca da porca deformada

Curso ou forga de tragdo demasiado
elevado = reduza (v. Ponto 4)

Tempo para desrosquear insuficiente

Prima o botédo de gatilho mais tempo

A porca nao é automaticamente
desrosqueada

Prima o botao de gatilho mais tempo
até que a porca seja automaticamente
desrosqueada

Curso ou forga de tragao nao atingido/a

Prima o botéo de gatilho mais tempo
até que a porca seja automaticamente
desrosqueada; eventualmente, reencha
com 6leo hidraulico

Aumente a pressao do ar de rede
(max. 7 bar)

Porca firme sobre a espiga roscada

Reduza a forga de tragédo (v. Ponto 4).
Desrosqueie premindo o bot&o para des-
rosquear 7 ou desenrosque com a chave
de fendas sextavada (v. Ponto 5.3)

A porca aplicada esta solta

Causas

Resolugéo

Curso de tragdo "Y" demasiado curto

Aumente o curso de tragdo (v. Ponto 4.1)

Forga de tragdo insuficiente

Aumente a forca de tragéo (v. Ponto 4.2)

Pressao do ar insuficiente

Aumente a pressao do ar para 5-7 bar
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8. Avisos relativos ao meio-ambiente

Elimine o 6leo hidraulico de acordo com as normas ambientais em vigor. Observe os regula-
mentos sobre substancias perigosas!

9. Garantia

Aplicam-se as clausulas de garantia na sua versao valida, as quais podem ser consultadas no
seguinte link: www.gesipa.com/agb

10. Declaragao de conformidade CE

Declaramos que a maquina abaixo indicada, com base no projeto e na constru¢do, bem
como na versao comercializada por nés, estd em conformidade com os requisitos de segu-
ranca e saude fundamentais relevantes das diretivas CE. Qualquer alteragdo da maquina
efetuada sem o nosso consentimento anula a validade desta declaragdo. Ha que observar as
adverténcias de seguranga contidas na documentagéo dos produtos. Este documento deve
ser mantido permanentemente.

FireFox® 2

+  2006/42/EG

+ DINENISO 12100:2011

+ DINENISO 11148-1:2012
» DIN EN 82079-1:2013

DR

pp. Dr. Richard Gartner
(Chefe da Divisdo Técnica)

Representante autorizado responsavel pela documentagéao:
GESIPA Blindniettechnik GmbH

NordendstraRe 13-39

D-64546 Morfelden-Walldorf
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1. Prehled (viz obrazek 1 - 4)

Polozka Nazev Obrazek
1 pojistna matice 1;3;4
2 hubice 1;3;4
3 zavitovy trn 1;3;4
4 ovlada€ zdvihu 1

5 stupnice zdvihu 1

6 uvolfiovaci tlagitk 1

7 tla€itko pro vySroubovani 1

8 vnitfni Sestihran 1

9 sefizovaci Sroub s barevnou | 2

stupnici

10 indikacni okno 2

11 posunovac 3

12 plnici Sroub oleje 1

13 tésnéni 1

2, Nytovaci pristroj FireFox® 2 pro slepé matice
21 Pouzivani v souladu s uréenim

Nytovaci pfistroj se smi pouzivat vyhradné k nytovani se slepymi nytovacimi maticemi a slepy-
mi nytovacimi Srouby podle popisu v tomto navodu k pouZiti.
Je nutné dodrzovat bezpe€nostni pokyny!

2.2 Bezpeénostni pokyny

* Nytovaci pfistroj se smi pouzivat vyhradné k nytovani se slepymi nytovacimi maticemi a
slepymi nytovacimi Srouby.

«  Pfi neodborném pouziti hrozi pfi nasroubovani a nytovani matice nebezpeci zhmozdéni
prstd!

*  Nepretézujte nytovaci pfistroj; pracujte pouze v uvedeném vykonnostnim rozsahu.

*  Nepfekralujte pfipustny provozni tlak.

*  Nenytujte bez spojovaciho materialu.

*  Pravidelné kontroluje pevné utazeni a t&snost pfipojovaciho vedeni stlaéeného vzduchu.

»  P¥i provadéni udrzby nytovaciho pfistroje, vymény zavitovych trnt a pokud pfistroj nepou-
Zivate, vzdy jej odpojte od napajeni stlaenym vzduchem.
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«  Pfipraci s nytovacim pfistrojem noste vzdy ochranné bryle. DoporuCuje se pouZzivat osob-
ni osobni ochranné pomucky, jako ochranné oblec¢eni, rukavice, bezpeénostni helmu, pro-
tiskluzovou obuv, ochranna sluchatka a zajiSténi proti padu.

+  P¥i odkladani nytovaciho pfistroje jej zajistéte proti padu.

+  Opravy smi provadét jen kvalifikovani odbornici. Pfi opravach pouzivejte pouze originalni
nahradni dily. V pfipadé pochybnosti zaSlete nerozebrany nytovaci pfistroj dodavateli
nebo firmé GESIPA®.

*  Vyhnéte se nadmérnému kontaktu s hydraulickym olejem. Dojde-li k podrazdéni pokozky,
ddkladné umyjte vodou podrazdéna mista!

*  Pouzity hydraulicky olej likvidujte podle pfedpisli o ochrané Zivotniho prostfedi.

23 Pracovni rozsah

Nytovaci pFistroj je uréen pro nytovani slepych nytovacich matic a slepych nytovacich Sroubu
M3 az M10 v8ech materiall a dale hlinikovych a ocelovych matic a Sroubt M12.

24 Technické parametry

Hmotnost: 2,4 kg

Provozni tlak: 5az7 bar

Zdvih pfistroje: max. 10 mm

PFipojka hadice: & 6 mm (1/4%)

Spotfeba vzduchu: cca 2 - 4 litry/ jedno nytovani (zavisi na velikosti matice)
Nytovaci sila pfi 5 bar: 18,5 kN

Hydraulicky olej: cca 30 ml (ISO VG 32 az 46)

Emise hluku Lpa: 75 dB, nejistota méfeni K = 3dB

Vibrace: <2,5 m/s?, nejistota méfeni K = 1,5 m/s?

Kvalita stlaeného vzduchu: filtrovany

25 Vybaveni / pfislusenstvi

Zavitové trny M4, M5, M6 a M8

a hubice:

Naradi: Sroubovéak na Srouby s Sestihrannou hlavou vel. 3
2 dvojité ploché klice vel. 24/27

Zaveés: vytahovaci z hlavice pfistroje

Hydraulicky olej: 1 lahev hydraulického oleje 100 ml

1 nadoba pro doplfiovani oleje
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3. Uvedeni do provozu

Pfed uvedenim nytovaciho pfistroje do provozu se musi namontovat pozadovany zavitovy trn
s hubici vhodnou pro velikost zavitu.

3.1 Vyména zavitového trnu

*  Odpojte nytovaci pfistroj od napajeni stlaéenym vzduchem.

*  Dvojitym plochym kli¢em vel. 27 povolte pojistnou matici

*  VySroubujte hubici 2 s pojistnou matici 1

«  Zatlatte posunovac 11 az na doraz dozadu a pevné jej pfidrzte

*  Vy3roubujte zavitovy trn 3

* AZ na doraz zaSroubujte novy zavitovy trn stejné velikosti (v pfipadé opotifebeni) nebo
zavitovy trn s vhodnou velikosti zavitu

* Pustte posunovac. Pfitom dbejte na to, aby byl zavitovy trn bezpeéné zajistén vnitfnim
Sestihranem posunovace. V pfipadé potfeby zavitovy trn lehce vySroubujte zpét, dokud
posunovac¢ nezapadne.

* NaSroubujte hubici odpovidajici pfislusné velikosti zavitu s pojisthou matici 1 a lehce ji
zajistéte pomoci dvojitého plochého klice.

. Podle pokyn( uvedenych pod bodem 3.2 nastavte délku zavitového trnu X"

3.2 Nastaveni délky zavitového trnu ,,X“

«  Dvojitym plochym kli€¢em povolte pojistnou matici 1

. Otacenim hubice 2 nastavte délku zavitového trnu ,X“ na délku matice (viz obrazek 4)
« U uzavfenych nytovacich matic (obrazek 4) vyuzijte celou hloubku zavitu

*  Pomoci pojistné matice 1 zajistéte hubici 2 proti pfestaveni

Nastaveny pracovni zdvih nytovaciho pfistroje se nezméni nastavenim délky trnu!

120 GESIPA’
y 4



©@

4. Nastaveni pracovniho zdvihu nebo nytovaci sily

PFistroj FireFox® 2 se mlze pouzivat bud'to s pevné nastavenym pracovnim zdvihem nebo s
nytovaci silou, ktera je pfizplsobena pfislusné velikosti matic.

POZOR! Bezpodmineéné dodrzujte!

Kdy se pouziva pevné nastaveny pracovni zdvih?
Pokud se pfi nytovani pouziva stejna velikost a délka nytovacich matic pfi stejné tloustce nyto-
vaného materialu, Ize pracovat s konstantnim zdvihem nytovani.

Kdy se pouziva nytovaci sila nastavena podle velikosti matice?

*  Kdyz jsou nytovaci matice o stejné velikosti (napf. M6) nytovany do materialt rozdilnych
tlousték.

*  Kdyz jsou nytovaci matice o stejné velikosti, ale s rozdilnymi délkami (napf. M6x15,5 nebo
M6x18) nytovany do material(i rozdilnych tlousték.

Toto nastaveni by mélo byt prioritni!

4.1 Nastaveni pracovniho zdvihu
Nastaveni pracovniho zdvihu se provadi ve 4 krocich:

1. Sefizovaci Sroub s barevnou stupnici 9 (obrazek 2) se pomoci Sroubovéaku na Srouby s Sesti-
hrannou hlavou vel. 4 zaSroubuje az na doraz (v indikacnim okné je vidét modry barevny
krouzek).

2. UpIné se zatlag&i zelené uvolfiovaci tlagitko 6.

3. Otacenim ovladacge zdvihu 4 se pomoci stupnice zdvihu 5 nastavi pracovni zdvih. (1 dilek
stupnice zdvihu odpovida 1 mm pracovniho zdvihu)

4. Uvolni se zelené uvolnovaci tlagitko. Pokud uvolfiovaci tlagitko 6 nezapadne, tak opatrné
otacejte ovladacem zdvihu 4, dokud tlagitko nezapadne.

Hodnoty pracovniho zdvihu uvedené v nasledujici tabulce jsou pouze smérné hodnoty, které
jsou velmi zavislé na tloustce materialu! Jaky pracovni zdvih se ma nastavit se musi zjistit po-
moci pokusl s pfesnou tloustkou materialu. Pro kazdy pokus se musi byt pouzit nova matice!
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Smérné hodnoty pracovniho zdvihu

Velikost zavitu Pracovni zdvih
min max

M3 1,5 2

M4 1,5 2

M5 2 3

M6 2,5 3,5

M8 2,5 3,5

M10 3 4

M12 3,5 4.5
4.2 Nastaveni nytovaci sily

Nytovaci pfistroj FireFox® 2 se nastavi na nytovaci silu vhodnou pro pfislusnou velikost nytovaci
matice (napf. M6). Tim bude zaru€eno, Ze vSechny nytovaci matice jednoho rozméru zavitu
(napf. M6) i rozdilnych délek se vzdy pfesné zanytuji do materialll s rozdilnou tloustkou.

Nastaveni nytovaci sily se provadi nasledujicim zpisobem:

1.
2.

Uplné se zatlaéi zelené uvoliiovaci tlagitko 6.

Otacenim ovladace zdvihu 4 se pracovni zdvih nastavi na maximalni hodnotu 10 mm
(az je vidét modra znacka stupnice zdvihu!)

Pfednastaveni nytovaci sily se provadi pomoci pfiloZzené karty s barevnymi kody. Na karté
s barevnymi kddy se podle velikosti a materidlu matice zvoli odpovidajici barevny kod
(napf. ocel M6 = Cerveny barevny kod).

Pomoci pfilozeného Sroubovaku na Srouby s Sestihrannou hlavou vel. 4 nastavte sefizova-
ci Sroub s barevnou stupnici 9 na barevny kéd zvoleny v indikacénim okné 10.
NaSroubovani nytované slepé matice. (viz bod 5.1) Slepou matici zastréte do nytovaného
materialu. Pfi rozdilné silnych materialech zvolte pokud mozno nejvétsi tloustku materialu.
Spusténi nytovani stisknutim ovladaciho tla€itka. Na zavér provedte kontrolu zanytované
matice:

. Neni-li matice dostate¢né deformovana, musi se sefizovaci $roub s barevnou stupnici
9 pomoci Sroubovaku na Srouby s Sestihrannou hlavou vel. 4 zaSroubovat vzdy o cca 0,5
otacky. Potom opakujte nytovani s novou matici a znovu zkontrolujte.

»  Je-li matice pfili$ silné deformovana (napf. matici Ize tézko vytocit; deformovany zavit
matice), musi se sefizovaci Sroub 9 vySroubovat o cca 1 otacku. Potom opakujte nytovani
s novou matici a znovu zkontrolujte.

Zasroubovanim sefizovaciho Sroubu 9 se nytovaci sila nytovaciho pfistroje zvySuje;
vySroubovanim se nytovaci sila snizuje!
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5.

5.1

5.3

Pracovni postup
Nasroubovani matice

Nasadte slepou matici na zavitovy trn 3, aniz by se vzpficila.

Potom slepou matici pevné tladte na zavitovy trn ve sméru nytovaciho pfistroje. Proces
nasroubovani se pfitlatenim spusti automaticky. Netisknéte ovladaci tlacitko!

Béhem celého procesu nasroubovani slepou matici pevné drzte, dokud nepfiléha k hubici
2. Proces naSroubovani se ukon¢i automaticky.

Nytovani slepé matice

NaSroubovanou nytovaci matici zavedte az na doraz do otvoru obrobku.

Proces nytovani spustte stisknutim ovladaciho tlaitka. Pevné drzte ovladaci tlacitko!
Po dosazeni nastaveného pracovniho zdvihu nebo nastavené nytovaci sily (viz bod 4!)
se automaticky spusti proces vySroubovani. VySroubovani bézi tak dlouho, dokud je
stisknuté ovladaci tlacitko! Ovladaci tlagitko se smi uvolnit az poté, co je zavitovy trn zcela
vySroubovan ze zanytované matice.

Manualni vySroubovani matice

Jestlize bylo ovladaci tlaCitko po nékterém postupu nytovani uvolnéno pfili§ brzy, takze
nedo$lo k uplnému vytladeni zavitového trnu, nebo kdyz byla matice pfi nasSroubovani
nasazena nakfivo, muze byt stisknutim tlacitka pro vySroubovani 7 (viz obrazek 1) spustén
proces vysSroubovani manudlné.

Nemuze-li byt zavitovy trn vySroubovan stisknutim tlacitka pro vySroubovani 7 (napf. kdyz
je zavit matice silné deformovan), mize byt zavitovy trn vySroubovan manualné. Za timto
ucelem zastréte pfilozeny Sroubovak na Srouby s Sestihrannou hlavou vel. 4 do vnitiniho
Sestihranu 8 na vystupu vzduchu z pneumatického motoru (viz obrazek 1) a otacenim
doleva zavitovy trn opatrné uvolnéte.
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6. Udrzba a osetiovani

Misto uloZeni nytovaciho pfistroje musi byt suché. V pfipadé potfeby je nutné vyménit
opotfebované zavitové trny podle pokyn(l uvedenych v bodu 3.1. Po del§impouZzivani pfistroje
muze byt nutné doplnéni nebo vyména hydraulického oleje. Doplfovani nebo vyména hyd-
raulického oleje probiha nasledujicim zpisobem

*  Odpojte nytovaci pfistroj od napajeni stlaéenym vzduchem

*  VySroubujte hubici 2 s pojistnou matici 1

* Nastavte pracovni zdvih na 10 mm (jsou vidét vSechny dilky stupnice zdvihu 5 )

«  Sroubovakem Torx T20 vysroubuje plnici $roub oleje &. 12 a t&snéni &. 13

*  NaSroubujte pfiloZzenou nadrzku s vickem pro doplnéni oleje

«  Pfipojte nytovaci pfistroj k napajeni stlatenym vzduchem a stisknéte spoustéc; poté nyto-
vaci pfistroj od napajeni stlaenym vzduchem odpojte

e Znadrzky pro doplnéni oleje vylijte pouzity olej

*  Naplfite nadrzku pro doplnéni oleje az po znacku novym hydraulickym olejem.

*  Neé&kolikrat opatrné rukou pohybujte jednotkou tazného pistu na zavitovém trnu 3 sem a
tam, aZ za¢ne vytékat olej bez bublin; zasurite jednotku tazného pistu az na doraz dozadu
a nechte ji tam

*  Vy3roubujte nadrzku pro doplnéni oleje a nasroubujte plnici Sroub oleje 12 s tésnénim 13

«  Pfipojte nytovaci pfistroj ke zdroji stlaéeného vzduchu

*  Opatrné povolte plnici Sroub oleje 12 o cca 2 otacky; jednotka tazného pistu se pomalu
pohybuje az do pfedni koncové polohy. Pfitom hadrem zachycujte vytékajici olej!

*  Opatrné utahnéte plnici Sroub oleje 12.

*  NaSroubujte hubici 2 s pojistnou matici 1.

Pravidelna udrzba prodlouzi dobu zivotnosti vasich vysoce kvalitnich
pristrojii GESIPA® a méla by se nechat provést nejpozdéji po 2 letech v au-
torizované dilné nebo v servisu GESIPA®. Pfi intenzivnim pouzivani pristrojt
doporuéujeme provést udrzbu dfiv.
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7. Odstranovani poruch

Matice se nenasroubuje

Pfi¢ina Naprava

vadny zavit matice pouZijte novou matici

vadny zavitovy trn vymeénte zavitovy trn (viz bod 3.1)

proces nasroubovani se nespusti zvyste pracovni zdvih na minimalni
hodnotu

Matice se nevySroubuje

Pfi€ina Naprava

zavit matice deformovan zdvih nebo nytovaci sila pfilis vysoka =
snizte (viz bod 4)

doba vySroubovani pfilis kratka drzte déle stisknuté ovladaci tlagitko

matice se automaticky nevySroubuje pridrzte déle stisknuté ovladaci
tlacitko, dokud se matice automaticky
nevySroubuje

nedosazen pracovni zdvih nebo nytovaci | pfidrzte déle stisknuté ovladaci tlacitko,
sila dokud se matice automaticky nevysrou-
buje; pfipadné doplite hydraulicky olej
zvyste tlak vzduchu v siti (max. 7 bar)

matice je pevné na zavitovém trnu shizte nytovaci silu (viz bod 4)

vytocte stisknutim tlacitka pro
vySroubovani 7 nebo vySroubujte Sroubo-
vakem na Srouby s Sestihrannou hlavou

(viz bod 5.3)
Zanytovana matice je uvolnéna
Pric¢ina Naprava
prili§ kratky pracovni zdvih ,Y* zvyste pracovni zdvih (viz bod 4.1)
prili§ mala nytovaci sila zvyste nytovaci silu (viz bod 4.2)
prili§ nizky tlak vzduchu zvyste tlak vzduchu na 5-7 bar
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8. Upozornéni ohledné zivotniho prostredi

Zlikvidujte pouzity hydraulicky olej podle platnych pfedpist na ochranu Zivotniho prostfedi.
Dodrzujte pfedpisy o nebezpecnych latkach!

9. Zaruka

Plati zaruéni podminky v aktualné platném znéni, které muzete shlédnout pod nasledujicim
odkazem: www.gesipa.com/agb

10. Prohlaseni o shodé pro oznaceni CE

Timto prohladujeme, Ze nasledné oznaceny pfistroj podle koncepce a konstrukce v provedeni
nami uvedeném do provozu odpovida zakladnim poZadavkim na bezpeénost a ochranu zdravi
smérnic EU. Pfi zméné pfistroje, ktera s nami nebyla domluvena ztraci toto prohlaseni plat-
nost. Je tfeba postupovat podle bezpeénostnich upozornéni v pfilozené produktové dokumen-
taci. Tento dokument se musi trvale uschovat.

FireFox® 2

+ DINENISO 12100:2011
* DINENISO 11148-1:2012
+ DIN EN 82079-1:2013

DR

ppa. Dr. Richard Gartner
(vedouci technického oddéleni)

Zmocnénec pro dokumentaci:
GESIPA Blindniettechnik GmbH
Nordendstrale 13-39

D-64546 Morfelden-Walldorf
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Emiokoétrnon (BAEtre €1k. 1 — 4)
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XapaKkTnpIopog Eik.
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2TEYavVOTIOINTIKA dIdTagNn

2,

21

MoToAéro ragipadiwv TueAwv TpIToiviwy FireFox® 2

Evdedelyuévn Xxpion

H ouokeun) emTpETTETAI VA XPNOIYOTIOIEITAI HOVO OTTWG TTEPIYPAPETAI OE AUTEG TIG 0dnYieg
XPong yia Tnv ToTroB£TNon TTAgINadIWV TUPAWY TTPITCIVIWV Kal BIBWY TUPAWV TTPITOIVIWV.
Na TnpouUvTai o1 utrodeielg aoaAeiag!

2.2

Y1robei§eig aocpaleiog

H ocuokeun TTpETTel va XpnOIUOTTOIEITAI OTTOKAEIOTIKG YIa TOTTOBETNON TTAEINABILV TUPAWV
TIPITCIVIWV Kal BIOWYV TUGAWV TTPITCIVIWV.

Katd tnv ouoTtpo@r] kai ToTroB£Tnon Tou Tragipadiol ugioTaTal Kivduvog BAdong Twv SakTu-
Awv o€ TTepiTITWOoN OxI CWOTAG XprRong!

[MoTE PNV UTTEPQOPTWVETE TN GUOKEUX, va £pYALEOTE TIAVTA EVTOG TOUG avapepOUEVoU TTEdiou IoXUOG.
Na un yivetal utrépacn Tng ETTITPETITAG TTiECNG AEITOUPYiaG.

Mn Kap@wveTe XWwpig UAIKO yia TTPITGIVWA.

Na eAéyxeTe TOKTIKG TOUG aywyoug gUVOEONG PE TTETTIETUEVO aépa yia OTEYavATNTA KOl KOAR aTEPEWON
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>€ OAEG TIG EPYACIEG OUVTAPNONG OTN CUOKEUR, OKOUN Kal KATA TNV aAAayA Twv TTEipwyv Kal
o€ TTEPITITWON OKIVATOTIOINONG TNG CUCKEUNG, Va BIAKOTITETE TNV TTOPOXH TTETTIECUEVOU aépPa.
Katd Tnv epyacia pe Tn OUOKEUA va QopdTe TTAVTA TTPOOTATEUTIKA YUOAId. ZuvioTdaTtal n
XPron YETPWY TTPOCWTTIKAG AOPAAEING OTTWG TTPOCTATEUTIKOG POUXIOHOG, YAVTIA, KPAVOG,
QAvTIOANITONTIKA UTTOOAUATA, WTOACTTIOEG KAl AOPAAEIQ KATA TITWONG.

‘Ot1av aKoUuTTATE KATTOU TN CUCKEUN VO TTPOCEXETE VA NV UTTOPEI va TTECEI.

O1 £TMIOKEVEG va KTEAOUVTAI JOVO aTTO EIBIKEUPEVO TTPOCWTTIKG. € TTEPITITWOTN ETTIOKEUAG
va XpnoldoTroleite uévo yvrola avTaAAOKTIKG. € TTEPITITWON ap@IBoAiag va atrooTeiAeTE
TNV KN oTTOCUVapUOAOYNUEVN CUOKEUR TTPITCIVWUOTOG aTOV TTpounBeuTh i oTnv GESIPA®.
Na atmmo@elyeTte TNV UTTEPPBOAIKHA ETTAQPN PE TO UBPAUAIKO AGdI. Edv TTapouaiacTolv depua-
TIKOi €peBIoUOI, va TTAUVETE TO onuEio KaAd pe vepod!

AldBeon Tou peTaxeipiIopévou UdPAUAIKOU Aadlou cUpgwva pe TIG I0XUouoeg SIaTAEEIG
TTpooTaciag TePIBAAAOVTOG.

MNedio epyaciag

H ocuokeun evdeikvutal yia Tnv TOTTOBETNON TTAEIMABIWV TUPAWY TTPITOIVIWV Kal BIBWV TUPAWV
TPITOIVILVY M3 £éwg M10 GAwV Twv UAIKWYV KATAOKEUNG, KaBwg Kal M12 ae ahoupivio kai xdAuBa.

24 TeXVIKA XOAPOAKTNPICTIKA

Bapog: 2,4 kg

Mieon Aeimoupyiag: 5 éwg 7 bar

Aladpoun: pagipoup 10 mm

20vdeon cwAfva: @ 6 mm (1/4%)

KaravaAwon aépa: Tep. 2 - 4 Aitpa/kUkAo gpyaciag
(avaMoya pe 1o péyeBog Twv Tragipadiwy)

AlOvaun o€ 5 bar: 18,5 kN

Y&pauAikd AGdi: mep. 30 ml (1ISO VG 32 €wg 46)

ExTtroutj Bopuou Lpa: 75 dB, apeBaiétnTa pétpnong K=3dB

Adévnon: < 2,5 m/s?, aBepaidtnta pétpnong K=1,5 m/s?

MoiéTnTa TTETTIECPEVOU AEPA: QPIATPOPICHEVOG

2.5

EomrAicudg/agecoudp

Meipol pe oeipwpa M4, M5, M6 ka1 M8

KOl OTOHIO:
EpyaAeio: e€dywvo katoaBidl SW3

2 Tel. OITTAG KAe101G SW24/27
KpepaoTtapi: TPABIETAI OTTO TNV KEPAAN TNG OUOKEUNG
YSpauAiké AGdi: 1 MTTOUKAAI USPAUAIKG AGdI 100 ml

1 doxeio yia cuptTTApwaon Aadiou
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3. Oéon ot AsiToupyia

Mpiv TN Béon o€ AsiIToupyia TNG CUOKEUNG TTPETTEI VO TOTTOBETNOEI 0 aTTAITOUPEVOG TTEIPOG PE TO
OTOMIO TTOU TAIPIALEl OTO PEYEBOG OTTEIPWHATOG.

31 AAANayn Treipou oTEpéwong

*  AlokOYTE TNV TTAPOXH TTETTIECUEVOU AEPT TTPOG Tr CUCKEUN).
*  Naokdpete 10 TTAgINAd ac@aleiag 1 pe 1o SITTAG KAeIdi SW27.

*  Zgf1dwoTe TO OTOUIO 2 PE TO TTAgINAdI aocpaAsiog 1.

o ZTpWETE TOV WoThApa 11 péxpl TO TEPUA TTPOG TA TTIOW Kal KPATAOTE TOV

*  ZefidwaoTe Tov TIEipo oTEPEWONG 3

+  Bidwore véo Treipo idlou peyéBoug (edv éxel Bapei) A TTeipo pe KATAAANAO oTTEipwUa HEXPI
TO TEPO.

*  Aopnote ghelBepo Tov waoThpa. MNMpocégte va kKAeidwOEi KaAd o Treipog pe Tn BorBeia Tou
E0WTEPIKOU eEAYWVOU Tou woThpa. Edv xpelaoTei EeRISWOTE Aiyo ToV TTEIPO PEXPI VO KOU-
UTTWOEl 0 WOTAPOG.

*  Bidwore 10 yia To péyebog Tou oTTEIPWHATOG KATAAANAO aTduIo pe To TTagiuadl acpaleiag 1
Kal ao@aAioTe T0 EAa@pd e To OITTAG KAEIDI

*  PuBpioTe To pnkog Tou TrEipou X" oUpPwva PE To £dA@IO 3.2.

3.2 PuOuion pnkoug treipou otepéwong ,, X

e NAaokdpete 10 TTAgIUAdI ao@aieiag 1 pe 1o ITTAG KAe1di SW27.

e Me TepIOTPOPH TOU OTOMIOU 2 pUBWICETE TO PAKOG TOU TTEipou ,X* KAl TO TIPOCAPUOLETE OTO
urKog Tou Tragiyadiou (BA. k. 4)

*  Xg KA€loTd TTAgINAdIa TUPAWY TTPITOIVIWV (€IK.4) va eKPETAAAEUEOTE OAo TO BABog Tou
OTTEIPWUATOG.

* Ao@aAioTe T0 0TOHIO 2 pE TO TTAgINGSI aoPaAEiag KaTd EvOEXOUEVNG METATOTTIONG.

Me Tn pUuBpIon Tou Prkoug Tou Treipou Sev peTaBdAAETal n puBuiopévn 1adpoun TNG CUCKEUNG
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4. PuUBuion d1adpopng ) duvaung

H ouokeun FireFox 2% utropei va Asitoupynoel gite pe otaBepd pubpiouévn diadpoun, EiTe pe
duvapn TTPooapPOCEVN OTO EKAOTOTE PEyEBOG TOU TTagINadIoU.

MPOZOXH! Na mpooex0ei omwodntore!

Morte xpnoipotroloUpe pia oTa0gpd puBUIOHEVN S10SPONT TTPITOIVWHATOG;
Av TOoTTOBETEITAI CUVEXWG TO 610 PEYEBOG Kl PrKOG TTagiuadiou TUPAOU TTPITOIVIOU o€ idIo TTax0g
UAIKOU, PTTOPEITE Va £pyacTeiTe pe aTaBepr) d1adpOor| TTPITCIVWUATOG;

Moére xpnoigotroloUue pia SUvVOun TTPITCIVWHATOS TTou £XEl pUBMIOTEI OUPPWVA PE TO

HéyeBog Tragipadiou;

*  Av TomroBeteital £€va péyeBog Tragipadiod Tu@AoU TTpiIToiviol (TT.X. M6) o€ diagopeTikoU TTd-
XOUG UAIKA.

*  ’'Eva péyeBog Tagipadiol TUQAOU TTPITOIVIOU PE DIAPOPETIKA pAkn (TT.X. M6x15,5 4 M6x18)
ToTTo0ETEITAI OE BIOAPOPETIKOU TTAYXOUG UAIKA.

Oa Trp&Trel va TPOTIMATAI aQUuTA N pUBUION.

4.1 PUOuion d108pouAg TTPITCIVWHATOG
H puBuion tng diadpoung ekTeAeital o€ 4 Bripara:

1. Bidwvetal n Bida pubuiong 9 (€IK. 2) Ye TO EMOUVATITOPEVO £EAYywVO KaToaRidl SW4 péxpl 1o
TEPUA.

2. MégeTal TeAgiwg TTPOG T HEOA TO TTPACIVO KOUNTTI aTTac@dAliong 6.

3. MepioTpépovTag Tov pubuioTh diadpoung 4 pubuiletal n diadpour) TTPITCIVWHATOG PE TN Bo-
NBeia Tng kAipakag diadpopng 5. (1 ypapun NG KAigakag diadpoung avTioToixei oe 1 mm
S1adpopun TTPITCIVWHATOG)

4. ApnoTe eAelBepO TO TTPAGCIVO KOUUTTT aTTao@AaAiong. Edv &ev KOUPTIWOEI aUTOUATA TO KOUUTTH
aTmrac@AAIong 6, OTPIYPTE TTPOCEKTIKA TOV PUBUIOTH SIAdPOUNG HEXPI VA KAEIBWOEL.

O1 TIyéG oTov akdAouBo Trivaka eival aTTAWG TTPOCAVATONIOTIKEG TIUEG KAl £EapTWVTal ATTO TO
Téxog Tou UAIKOU! H puBpiléuevn Siadpopn TTpétmel va eCakpIBwOei pe SOKINEG PE TO AKPIBEG
1éx0G Tou UAIKOU. lMNa k&Be dokiur va XpnoIYoTroiEiTal £va kaivoupylo TTagigdadi!
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MpoocavatoAIoTIKEG TINEG YIa T S1adpopn

MéyeBog otreipwpaTOg Aladpopn
€AY MEY

M3 1,5 2

M4 1,5 2

M5 2 3

M6 2,5 3,5

M8 2,5 3,5

M10 3 4

M12 3,5 4,5

4.2 PuOuion d0vaung TPITOIVWHATOG

To FireFox® 2 puBpifetal yia pia dUvapn TPITOIVWHOTOG TTOU €vOEiKVUTAI VIO TO EKAOTOTE UEYE-
Bo¢ Tragipadiou TUPAoU TTpITaIviou (Tr.X. M6). ‘ETal diao@alileTar 611 6Aa Ta TTagINadia TUPAWY
TPITOIVIWV piag didoTaong otrelpwpaTog (Tr.X. M6) TTpitoivwvovTal TTdvta e akpifeia Kal he
B1aPOPETIKG PrKog TTagigadiol Kal o€ SIoQOPETIKOU TTAXOUG UAIKA.

H apyikf puBuion Tng dUvaung TTPITCIVWPATOG TTpayHaToTToIEiTal WG EEAG:

1.
2.

MéeTan TTpog Ta p€oa TO TTPACIVO KOUMTTT aTrao@AAiong 6.

MepioTpépovTag Tov pubuioTr) diadpopng 4 pubuioTe Tn diIadpour] TIPITOIVWHOTOG OTN Jé-
yiotn d1adpopun Twv 10 mm (@aiveral péEXPl To PTTAE onuAadi Tng KAipakag diadpopng!)
H apyikf puBuion Tng dUvaung TTPITCIVWHATOG TTPAYUATOTIoIEITal e TN BorB€ia Tng TTapa-
BI00UEVNG KAPTAG XPWHATIKWY KWIKWY. Na Tov OKOTTO auTd ETTIAEYETAI OTAV KAPTO XPW-
HOTIKWV KWAIKWY Baoel Tou peyéBoug Tragipadiwy Kal Tou UAIKOU Tragipadiwv o KaTaAAnAog
XPWHATIKOG KWOIKOG. (TT.X. M6 — XaAuBag = XpwuaTIKOG KWOIKOG KOKKIVO)

Me 1n BoriBeia Tou TTapadidopevou eEdywvou katoafidiod SW4 TrepioTpéwTe Tn Bida pub-
HIONG ME TN XPWHOATIKI KAiHOKa 9 OTOV ETTIAEYUEVO XPWHATIKO KwdIKO 0To TTapdBupo év-
oeigng 10.

>uoTpo®n Tou TTagIpadiol TuPAoU TTPITaIVIOU TTou Ba ToTroBeTNnOEl. (BAETTE €8d@io 5.1) To-
Tro0eTOTE TO TTAGINASI TUPAOU TTPITOIVIOU OTO UAIKO. [1po0céETe va eTTINEEETE OTA DIAPOPETI-
KA XOVTPd UAIKA TO pEYaAUTEPO TTAXOG UAIKOU.

Evepyotroinon piog diadikaoiag TPITOIVWPATOS HE TTiEON TOU KOUWTTIOU EVEPYOTTOINONG.
>Tn ouvéxela EAEYETE TO TOTTOBETNUEVO TTASINGDI:

e AvTo maiuad dev Tapapopwbei eTTapkwg o€ auth T diadikaacia, TPETel va PIdwBEi
n Bida pUBuIoNg e TN XpwUaTIKA KAipaka 9 ekdaTote katd TeP. 0,5 TEPIOTPOPAG PE TO
eCaywvo katoaBidl SW4. 21n guvéxeia eTTavoAdfeTe Tn S1adIkagia TTPITCIVWHATOG PE VEO
Tagiuadl kal eAEyETe Eava
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*  Av 10 To&Iuad! rapapopPwBei uttepBoAikda (TT.X. dladikacia aTToocucTPOPrG dUoKivn-
TN, oTrEipwpa TTagipadiov TTapaPoPPWUEVO), TIPETTEN va {eRIdwBEI n Bida puBuiong 9 Tep.
1 TepIOTPOPN. TN Cuvéxela eTTavaldBeTe Tn Sladikagia TTPITOIVWHATOG PE VEO TTAgIUAdI
Kal eEAEYETE Cavd

Me Bidwpa TnG Bidag pubuiong 9 audaveral n SUvVOMN TTPITOIVWUATOS TNG CUCKEUNG, ME
geBidwpa peiwvpeTal n d0vaun TPITCIVWHATOG!

5.

5.1

5.2

5.3

TpoT1TOG EPYOOTiag
ZuoTpopn Tou Tragipadiou

TotroBeTr|OTE TO TTA&INADI TUPAOU TTPITOIVIOU CWOTA OTOV TTEIPO OTEPEWONG 3.

Katémiv méoTe 10 Tagiuddl TUQAOU TTPITOIVIOU OTOV TTEIPO OTEPEWONG TTPOG TNV KATEUBUvGon
NG ouokeung. H diadikacia ouoTporg apxicel autoparta pe tTnv mieon. (Mnv TEoeTe TO
KoupTri ekkivnong!)

KpatrjoTte 10 TagIndd TueAou TTpITaIvioU KABOAN Tn SIAPKEID TNG CUCTPOPNAG, HEXPI VO TTPO-
OapuooTEi To TTAgIuAdI TUPAOU TTPITOIVIOU GTO OTOMIO 2. H dladikaoia ocuoTpo®ng Afjyel au-
TOATA.

Mpitoivwpa Tou Tagipadiol TUPAOU TTPITGIVIOU

Eicdyete 10 Ta&INAdI TUQAOU TTPITGIVIOU PETA TN CUCTPOPN PEXPI TO TEPUA TNV OTIF) TOU
KOTEPYOOTEOU AVTIKEIMEVOU.

‘Evapén Tou TTPITOIVWUATOG YE TTiEOT Tou KouuTTiou. KpaTAoTE TTIEOHEVO TO KOudTTi!
Aopou emmiTeuyBei eite n puBpiopévn diadpopun f n pubuiopévn duvaun (BAETTe eddgio 4!),
apxicer autépata n diadikacia amooucTpoPng. H diadikacia arooucTpoPAg cuvexiZeTal,
600 KpaTiETal TTIECPEVO TOo KOuuTTi! AQoU atTrooucTpa@Eei TEAEIWG 0 TTEipog aTEPEWONG ATTO
TO TTagIPAdI, uTTopEi va agedei eAeUBepPO TO KOUNTTI!

ATtroouoTpopr Tou Tragipadiou pe To XEPI

Edv 11.X. yeTd 116 TTpITaiviwpa ageBei TTOAU vwpig EAeUBEPO TO KOUPTTI EVW O TTEIPOG OTEPE-
wong dev €xel atTToouaTpaPEi TTARPWG A €Gv KATd TNV ouoTPOPH £xel TOTTOBETNOET oTpafd
TO TTO&IYADI, PTTOPEITE YE TTIECT TOU KOUUTTIOU OTTOOUGTPOPNG 7 (BAETTE €IKOVA 1) va EKKIVN-
B¢i pe 10 X€pI N BladIkacia ATTOCUCTPOPHG.

Edv o treipog dev ptropei va atroouaTpagei e TTiEGN TOU KOUPTTIOU ATTOCUCTPOPAG 7 (TT.X.
TTOAU TTOPANOPPWHEVO OTTEIpWHA aTo TTagINAdI), N ATTOCUCTPO®N TOU TTEIPOU UTTOPEi va
yivel ye 10 Xépl. MNa 10 okOTTO AuTO BACETE TO ETTICUVOTITOPEVO £§AywvOo KaToafidl SW4
OTO E0WTEPIKO £€AYwWVO 8 aTnv £6000 aépa Tou KIVNTAPQ agpa (BAETTE €IK. 1) KOl AAOKAPETE
TPOCEKTIKA [E APIOTEPOTTPOYPN Kivnan Tou TTEipou.
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6. 2uvTpnNoN Kal TTEPITToinon

Na @uAdyeTe TN CUOKEUA O€ OTEYVO XwpPo. EAv xpelaoTel va avTIKATAOTHOETE TOUG POAPPEVOUG
TTeipoug ouppwva e 1o €da@io 3.1. Metd atmd peyoaAUTEPNG SIAPKEIAG XPrON MWTTOPEi va
XPeIaoTel va oUPTTANPWOEL 1 va aAlaxTei udpauAikd Addl. H cupttAfpwaon Tou udpauAikou
Aadiou yiveTal wg akoAoUBwG:

*  AIaKOWTE TNV TTOPOXTK| TTETTIECPEVOU AEPA TTPOG T CUCKEUN.

e ZgPfidwoTe 10 oTéHIO 2 pe To TTagiuad aocpaAeiag 1.
*  PuBpiote Tn diadpopun Tpitoivwpatog ota 10 mm (paivovTal OAEG ol ypauPEG TRG KAIJOKAG
d1adpopng 5)

*  Zefidwaote Tn Bida cupTTAfpwaong Aadiou ap. 12 kair Tn oteyavoTtroinTiky didragn ap. 13 pe
KAe1di Topg T20.

*  BidwoTe 10 £TMIOUVOTITOUEVO BOYEIO CUPTTARPWONG AadIoU PE KATTAKI

e Zuvd£OTE T OUOKEUN OTO OIiKTUO TIETTIEOUEVOU QPO KAl EVEPYOTTOINOTE TO. KaToTTIV
OIaKOWTE TNV TTAPOXI] TTETTIECUEVOU AEPAl.

e XuoTe 10 TOAI6 AGdI atTd TO doyEio cupTTApwong Aadiou.

* [epioTe 10 doyeio ocupTTAPwWong Aadiou pe uBPAUAIKS AAdI HEXPI TO ONUADI.

*  KivnoTe mepIoodTEPES PopEG TTEPA-OWBE Pe To XEPI TN Povada Tou ePROAoU GTOV TIEIPO
oTepéwong 3 PEXP! va egEpxeTal To AAdI Xwpig @uUoaAAideg. ZmpwiTe TN povdada Tou
€UBOAOU TTPOG Ta TTHIOW PEXPI TO TEPUA KOl OQACTE TNV TToW

e ZgfidwoTe To doyxeio oupTTARpwong Aadiol kai BiIdwoTe T Bida cuuTTApwaong Aadiou 12
JE TN oTeyavoTroinTIKA diatagn 13

e Zuvd£oTe T oUoKeur OTO OIKTUO TTETTIECHEVOU Qépa

*  NAaokdpeTe TTPOCEKTIKG TN Bida cuptrAnpwaong Aadiou 12 Trep. 2 TepIoTpoPég. H povada
Tou €PPOAOU KIveiTal apyd PEXPI TNV WTTPOCTIVH TepHaTik B€on. MaléwTte pe TTavi 10
eepxopevo AadI!

e Xoigte TN Bida cupTTAnpwong Aadiol 12

*  Bidwarte 10 0TOMIO 2 pE TO TTAgIGdIa aoPaAgiag

H TakTIK ouvThipnon rapareivel Tn didpkeia {WAG TwWV CUCKEUWYV 0aGg
uynAng mroiotnTag GESIPA® kai TTpétrel va yiveTdl To apyoTEPO KABE 2 Xpovia
atoé éva g€ouaiodotnuévo cuvepyeio 1} To GESIPA® Service. Av ol CUOKeEUEG
XPNOIMOTTOIOUVTAI EVTATIKA N OUVTAPNON Ba TTPETTEl VA YivVETAl TTIO OCUXVA.
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7. ATtrokatdaocTtaon BAapwv

Agv ouoTpépeTal TO TTASINGSI

ArTia

ATtrokardoTaon

EAatTwpatiké omeipwpa agipadiol

XPNOIYOTIOINCTE VEO TTagINAdI

EAQTTWUATIKOG TTEIPOG OTEPEWONG

aAAayn] Treipou (BAETTe €da@io 3.1)

Agv apyiCel n diadikacia cucTPOPrG

puBpioTe TNV EAAXIOTN dladpoun)

Agv atroouoTpé@eTal TO TTASINADI

Artia

ATtrokardoTaon

>meipwpa Tagipadiol TTapauopPwUEVO

Aladpopn i duvapn TTPITCIVWHATOG TTOAU
uwnAn = peiwan (BAétre onueio 4)

[MoAU oUvTouOG XPOVOG ATTOCUCGTPOPAG

MéaTe yia TEPICOOTEPO JIACTNHA TO
KOUWTTi XEIPIGUOU

To Tagiudadl dev ATTOCUCTPEPETAI
auTtépaTa

MéoTe yia TTEPIOOOTEPO BIACTNUA TO KOU-
MTTi Ewg OTOU ATTOCUCTPAPET AUTOUATA TO
TTagIuadi

Aev emTeUXONKe N diadpoun i n duvapun

MéaTe TTAPATETAPEVA TO KOUMTTI XEIPI-
OMOU PEXPI VO OTTOCUCTPAPEI QUTOUATA
TO TTAgIUGdI. EvOeXOUEVWG GUUTTANPWOTE
USPAUAIKS AGDI

AugnoTe TV TTieon aépa dIKTUOU

(M€y. 7 bar)

To TTagIudad) KoAAGel oTov TTEipO

MeiwaoTe Tn dUvaun TPITCIVWHATOG (BAETTE
onueio 4)

Mg Triean Tou KOUUTTIOU ATTOGUGTPOPNAG 7
va yivel N atroouoTpo®n 1 va EeRIdwBei pe
10 €§Aywvo katoafidl (BAETTe edd@io 5.3)

To TorofeTnuévo Tragipddi gival ToAU xaAapd

Artia

ATrokardoTaon

[MoAU ouvToun n diadpoun ,Y*

MeyaAwaTe Tn diadpopr) (BAETTE edd@lo
4.1)

MoAU xaunAn duvapn

AugnoTe mn duvapn (BAETTe €da@Io 4.2)

oAU xaunAA Tmieon agépa

AugnoTe Tnv Tieon aépa g€ 5 - 7 bar
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8. Y1rodeieig yia Tnv rpooTtacia Tou TeEPIBAAAOVTOG

AidBeon Tou peTaxelipiopévou udpaulikod Aadiol oUP@wVa e TIG IoXUoUCEG BIOTAEEIG TTPOOTO-
oiag epIBaAAovToG. [NpooéfTe Tov Kavoviouo yia etmikiviuva UAIKE!

9. Eyyinon

loxuouv ol 6pol eyyunong oTnv €kACTOTE I0XUoUCA SIOTUTTWON, TTOU PTTOPEITE va BEITE GTOV TTIO
KATw ouvdeopo: www.gesipa.com/agb

10. AARAwon ocuppépwong CE

Me 10 TTapdv dnAwvoupe OTI, N KATWO!I avagepoPeVn CUOKEUR, HE BAon Tov axedlaouo Kal
TNV KATAOKEUNA TNG, OTTWG QUTH KUKAOPOPNOE OTTO Pag OTnV ayopd, avTaTrokpiveTal OTIG
KUpIEG, BAOIKEG aTTAITHOEIS AOPAAEIOG Kal uyEiag Twv odnyiwv Tng EE. ¢ mepimrwon tpo-
TTOTT0INONG TNG OUOKEUNG XWPIG TTponyoUhEVn ouveVVONOn YE Yag, N dnAwaon autr Tmadel va
10X Vel [NpooéfTe TIG UTTOSEICEIG AOPAAEIaG OTNV TEKUNPIWON TOU TTPOIGVTOG TTOU OUVODEUEI Th
OuoKeUn. AUuTO TO £yypa@o TTPETTEI va QUAGCOETal TTAVTA Padi HE TN OUOKEUN.

FireFox® 2

+  2006/42/EG

+ DINENISO 12100:2011

+ DINENISO 11148-1:2012
» DIN EN 82079-1:2013

DR

kat' evtoAr Dr. Richard Gartner
(MpoioTauevog TEXVIKOU TOPEQ)

E&ouaiodotoluevog yia Tnv TeKUnpiwon:
GESIPA Blindniettechnik GmbH
NordendstraRe 13-39

D-64546 Morfelden-Walldorf
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1. Attekintés (Id. 1-4. kép)

Tétel Megnevezés Abra
1 Ellenanya 1;3;4
2 Szajrész 1;3;4
3 Menetes tliske 1;3;4
4 Loketallito 1
5 Loketskala 1
6 Kireteszel6 gomb 1
7 Lecsavaras gomb 1
8 Belsd hatlap 1
9 Beallité csavar szinskalaval |2
10 Kijelz6ablak 2
11 Tolattyd 3
12 Olajutantoltsé csavar 1
13 Tomités 1

2, FireFox® 2 vakszegecs anya behuzo6 késziilék
21 Rendeltetésszerii hasznalat

A szegecsel6 készllék csak a jelen Uzemeltetési utmutatéban leirtak szerint, vagyis vaksze-
gecs anyak és vakszegecs csavarok behluzasara hasznalhato6.
A biztonsagi utmutatasok betartandok!

2.2 Biztonsagi utmutatasok

+  Aszegecsel6 készllék kizardlag vakszegecs anyak és vakszegecs csavarok behlizasara hasznélhatd.

*  Szakszer(tlen alkalmazasa esetén fennall az ujjak zizédasanak veszélye az anya felcsa-
varasa és behuzasa kdzben!

*  Aszegecsel késziiléket soha ne terheljik tul; dolgozzunk mindig a megadott teljesitmény
tartomanyban.

* A megengedett Gzemi nyomast tullépni tilos.

+  Szegecselendd anyag nélkil soha ne szegecseljlnk.

«  Asiritett levegd csatlakozévezetékeinek rogzitd illesztését és tomitettségét rendszeresen ellendrizziik.

*  Akésziléket a szegecseld késziléken végzett minden karbantartasi munkanal, a menetes
tiske cseréjekor is, valamint akkor ha a késziiléket nem haszaljak, mindig le kell valasztani
a sUritettleveg6-halézatrol.
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23

A szegecsel6 készulékkel végzett munkak soran mindig viseljink védészemiveget. Sze-
mélyi védéfelszerelés - mint véd6ruhazat, kesztyli, védbsisak, csuszasgatlo cipbk és hal-
lasvédd - valamint zuhanas elleni biztositas hasznalata ajanlott.

A szegecsel6 készlléket biztositsuk leesés ellen, ha azt letessziik.

A javitasokat csak megfeleld szakember végezheti. A javitdsokhoz csak eredeti alkatré-
szek hasznalhatok. Kételyek esetén a szegecsel6 késziléket szétszerelés nélkil el kell
kildeni a szalliténak vagy a GESIPA-nak.

A hidraulikaolajjal val6 tartés érintkezés kertilendd. Bdrirritaciok jelentkezése esetén az
érintett borterlletet vizzel alaposan mossuk le!

A haszndlt hidraulikaolaj artalmatlanitasat az érvényes kérnyezetvédelmi el8irasok szerint
kell végezni.

Miikodési tartomany

A szegecseld készulék M3 - M10 méretig barmilyen anyagu, M12 méretben aluminium és acél
vakszegecs anyak és vakszegecs csavarok behuzasara alkalmas.

24 Miszaki adatok

Suly: 2,4 kg

Uzemi nyomas: 5-7 bar

Készllék loket: max. 10 mm

Témlbcsatlakozés: @ 6 mm (1/4%)

Leveg6 felhasznalas: kb. 2 - 4 liter/ behtizé miivelet (az anyak méretétdl fiiggéen)
Behuzo er6 5 bar mellett: 18,5 kN

Hidraulikaolaj: kb. 30 ml (ISO VG 32 - 46)

Zajkibocsatas Lpa: 75 dB, mérési bizonytalansag K = 3 dB

Vibracio: < 2,5 m/s?, mérési bizonytalansag K=1,5 m/s?

Sritett levegd minésége: szlrt

25 Felszerelés/tartozékok
Menetes tiiskék M4, M5, M6 és M8
és szajrész:
Szerszam: hatlapu csavarozo 3-es méret
2 db kett6s villaskulcs 24-es/27-es méret
Akaszto: készulékfejbél kihuzhatd
Hidraulikaolaj: 1 flakon hidraulikaolaj, 100 ml

1 olajutantoltd tartaly
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3. Uzembe helyezés

A szegecsel6 készilék izembe helyezése elétt fel kell szerelni a sziikséges menetes tiskét a
menetmérethez megfelel6 szajrésszel.

31 A menetes tiiske cseréje

*  Vakszegecs behizo késziiléket a siritettlevegd halézatrol lekapcsoljuk.

e Azellenanyat (1) az 27-es kett6s villaskulccsal oldjuk.

e Aszjjrészt (2) az ellenanya (1) segitségével lecsavarozzuk.

* Atolattyut (11) Gtkdzésig hatra toljuk és megfogjuk.

* A menetes tuskeét (3) kicsavarozzuk.

* Az azonos méretii Uj menetes tliskét (ha elkopott) vagy a megfeleld menetméretli menetes
tuskét utk6zésig becsavarozzuk.

« Atolattyut elengedjuk. Ekdzben tGgyelnink kell arra, hogy a menetes tiiskét a tolattyu belsé
hatlapja segitségével biztonsagosan reteszeljuk. Sziikség esetén a menetes tliskét kissé
visszacsavarozzuk, mig a tolattyu bekattan.

* A mindenkori menetmérethez ill6 szajrészt az ellenanyaval (1) becsavarozzuk és kettés
villaskulccsal kissé meghuzzuk.

Az X“ menetes tiske hosszusagot a 3.2 pont szerint beallitjuk.

3.2 A menetes tiiske ,,X“ hosszanak beallitasa

* Azellenanyat (1) a kett8s villaskulcs segitségével oldjuk.

* Aszjjrész (2) forgatasaval az ,X* menetes tliske hosszusagot beallitjuk az anya hosszara
(Id. 4. kép).

e Zart vakszegecs anyak esetében (4. kép) a menetmélységet teljesen kihasznaljuk.

e Aszjjrészt (2) az ellenanyaval (1) biztositjuk elallitodas ellen.

A szegecsel6 készilék beallitott behtizo I16kete a tiiskehossz bedllitasa miatt nem valtozik!
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4. A behuzo loket vagy a behuzo6 er6 beallitasa

A FireFox 2® lizemeltetése torténhet vagy fixen beallitott behizo I6kettel vagy a mindenkori
anyamérethez illesztett behuzé erével.

FIGYELEM! Feltétleniil figyelembe kell venni!

Mikor szokas fixen beallitott behizé I16ketet hasznalni?
Ha mindig ugyanazt a vakszegecs anya méretet és hosszt kell szegecselni ugyanolyan vastag
anyagba, akkor lehetséges allandé behuzé I6ketet hasznalni.

Mikor szokas az anya méretével egyeztetett behuizé erét hasznalni?

* Ha egy vakszegecs anya méretet (pl. M6) kiildbnb6z6 vastagsagu anyagoknal hasznalnak.

«  Egy vakszegecs anya méretet kiilbnb6z6 hosszusagban (pl. M6x15,5 vagy M6x18) alkal-
maznak kilénb6zé vastagsagu anyagoknal.

Ezt a beallitast ajanlott els6dlegesen hasznalni.

41 A behuzé I6ket bedllitasa
A behuzé I6ket beallitasa 4 Iépésben térténik:

1. Az éllitécsavart (9) (2. kép) a mellékelt 4-es méretli hatlapu csavarbehajtéval ttkdzésig be-
csavarozzuk (a kijlez6ablakban lathaté a kék szinG gylr().

2. A zéld kireteszelé gombot (6) teljesen benyomjuk.

3. Albketallité (4) elforgatasaval a behuzé I0ketet a I6ketskala (5) segitségével lehet beallitani.
(A I6ketskala 1 rovasa 1 mm behuzo I6ketnek felel meg).

4. A z6ld kireteszel6 gombot engedjiuk el. Amennyiben a kireteszel§ gomb (6) magatdl nem
kattan be, forgassuk a I6ketallitot (4) évatosan, amig az reteszelédik.

A behuzé I16ket alabbi tablazatban szerepld értékei csupan iranyértékek és erésen fliggnek az
anyag vastagsagatol! A beallitand6 16ket megallapitasa a pontos anyagvastagsaggal végzett
kisérletek segitségével torténik. Minden kisérlethez uj anyat kell hasznalnunk!
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Behuzé I6ketre vonatkozé iranyértékek

Menetméret Behuzo loket
min. max.

M3 1,5 2

M4 1,5 2

M5 2 3

M6 2,5 3,5

M8 2,5 3,5

M10 3 4

M12 3,5 4.5
4.2 A beh(zo6 erd beallitasa

A FireFox® 2-t a mindenkori vakszegecs anya mérethez (pl. M6) megfelel6 behuzé erére kell

beal

litani. Ezaltal biztosithatd, hogy az 6sszes egy menetméretl (pl. M6) vakszegecs anya ku-

I16nb6z86 anyahosszokkal is mindig pontosan kertiljon behuzéasra kiilénb6zd vastagsagu anya-
gok esetében is.

A behlz6 er6 beallitasa az alabbiak szerint torténik:

A z0ld kireteszel6 gombot (6) teljesen benyomjuk.

A I6ketallitd (4) elforgatasaval allitsa a maximalis 16ketet 10 mm-re (mig a kék jelzés a
I6ketskalan lathaté nem lesz!)

A behuzé erd elézetes beallitdsa a mellékelt szinkédkartya segitségével torténik. Eh-
hez valassza ki a megfelel6 szint a szinkddkartyan az anya mérete, és anyaga alapjan.
(pl. M6 — acél = piros szinkod).

A mellékelt 4-es méretli imbuszcsavarhuzoval forgassa a beallité csavart a szinskalaval
(9) a kivalasztott szinkédra a kijelz6ablakban (10).

A behuzandé vakszegecs anya felcsavarasa. (Id. az 5.1 pontot). A vakszegecs anyat a
szegecselend6 anyagba helyezzik. Kulénbdz6 vastagsagu anyagok esetében itt lehets-
leg a legvastagabb anyagot valasszuk.

A mikodtetd gomb megnyomésaval elinditunk egy behizé miveletet. Ezt kdvetéen ellen-
Grizze a behuzott anyat:

* Ha a szegecselésnél az anya nem deformalédik kelléen, akkor a bedllitd csavart a
szinskalaval (9) mindig egy fél fordulattal beljebb kell tekerni a 4-es imbuszcsavarhizéval.
Ezt kévetben ismételje meg a behuzast Uj anyaval, és Ujra ellenbrizze azt.

* Ha az anya tulsagosan deformalédik (pl. kitekerés nehezen megy; anya menete de-
formalodik), ugy a beallité csavart (9) kb. 1 fordulattal kijjebb kell tekerni. Ezt kdvetéen
ismételje meg a behuzast uj anyaval, és ujra ellendrizze azt.
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Az allitécsavar (9) becsavarozasaval a szegecseld késziilék behuzé erejét néveljik; a
kicsavarozas altal pedig csokken a behuzé6 erd!

5. Miikodés
5.1 Az anya felcsavarozasa

*  Avakszegecs anyat beakadas nélkil a menetes tliskére (3) helyezzik.

« Ezt kdvetden a vakszegecs anyaval - a vakszegecseld késziilék iranyaban - szorosan a
menetes tiiskére nyomjuk. A felcsavarasi mivelet a ranyomassal automatikusan elindul. A
mikddtetd gombot nem szabad megnyomni!

* Avakszegecs anyat a teljes felcsavarasi miivelet alatt fogjuk, mig a vakszegecs anya fel-
fekszik a szajrészen (2). A felcsavarasi miivelet automatikusan befejezédik.

5.2 Az anya behlzasa

» Afelcsavarozott vakszegecs anyat (itk6zésig a munkadarab furataba vezetjuk.

* Abehuzasi mivelet a mikodteté gomb megnyomasaval indul. A miikodteté gombot fo-
gni kell!

* Miutan vagy a beallitott behiz6 I16ketet vagy a beallitott behuzé erét elértik (ehhez Id. a
4. pontot!), a lecsavarasi mlvelet automatikusan elindul. A lecsavarodasi mUivelet addig
tart, mig a mikodteté gombot lenyomva tartjuk! A mikddteté gombot csak akkor szabad
elengedni, ha a menetes tiiske a behuzott anyabdl teljesen kicsavarodott!

5.3 Az anya manudlis lecsavarozasa

* Ha pl. a mikodteté gombot egy behuzasi miveletet kdvetéen tul koran elengedjik és emi-
att a menetes tiiske nem csavarodott ki teljesen, vagy a felcsavarozas kézben az anyat
ferdén helyeztik fel, a Lecsavaras gomb (7) megnyomasaval (Id. 1. képet) a lecsavarasi
miiveletet manualisan elindithatjuk.

* Ha a menetes tliskét a Lecsavaras gomb (7) megnyomdasaval nem tudjuk kicsavarozni
(pl. mert az anyaban 1évé menet er6sen deformalédott), Ugy a menetes tiiskét kézzel ki-
csavarozhatjuk. Ehhez a mellékelt 4-es hatlapu csavarozot a levegémotor (Id. 1. képet)
leveg6kimenetén Iévé belsé hatlapba (8) helyezziik, és a menetes tliskét balra forgatva
6vatosan oldjuk.
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6. Karbantartas és apolas

A szegecseld készllék taroldhelye feltétlendl legyen szaraz. Szikség esetén a kopott menetes
tuskék a 3.1 pont szerint kicserélendék. Hosszabb hasznalat utdn szikségessé valhat, hogy
a hidraulikaolajat utantéltsiik vagy cseréljuk. A hidraulikaolaj utantéltése az alabbi Iépésekben
torténik:

*  Aszegecseld készlléket levalasztjuk a siritettlevegd halézatrol.

* Aszajrészt (2) az ellenanya (1) segitségével lecsavarozzuk.

«  Allitsa a behuizo I6ketet 10 mm-re (a I16ketskalan (5) minden rovas lathatd).

A 12. sz. olajutantélté csavart és a 13. sz. tdmitést a T20 torx csavarbehajtéval lecsava-
rozzuk.

* A mellékelt fedeles olajutantoltd tartalyt felcsavarozzuk.

* A szegecsel6 készuléket csatlakoztatjuk a siritettlevegé halézatra és mikodtetjik a ki-
oldét; ezutén a szegecsel6 késziléket lekapcsoljuk a siritettlevegd haldzatrol.

* Az elhasznalddott olajat kidntjik az olajutantélté tartalybdl.

* Az olajutantoltd tartélyt a jelzésig hidraulikaolajjal téltjik fel.

* A menetes tiiskén (3) a hizdédugattyl egységet évatosan tobbszor ide-oda mozgatjuk,
amig az olaj buborék nélkul jelenik meg; a huzédugattyu egységet Utk6zésig teljesen hatra
toljuk és hatul hagyjuk.

* Az olajutantolté tartalyt lecsavarozzuk és az olajutantélté csavart (12) a témitéssel (13)
becsavarozzuk.

* Aszegecseld készlléket csatlakoztatjuk a siritettlevegé hal6zatra.

* Az olajutantoltd csavart (12) évatosan kb. 2 fordulattal oldjuk; a huzédugattyd egység las-
san az els6 végallasba megy. Az ekdzben kilépb olajat ronggyal felszedjik!

* Az olajutantoltd csavart (12) meghtuzzuk.

*  Aszajrészt (2) az ellenanya (1) segitségével felcsavarozzuk.

A rendszeres karbantartas megnéveli a kivalé6 minéségii GESIPA® késziilékek
hasznalati idétartamat, és ezt legkésébb 2 évente, felhatalmazott szervizben
vagy a GESIPA® szervizzel kell elvégeztetni. A késziilékek intenziv hasznalata
esetén révidebb karbantartasi intervallum ajaniott.
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7. Zavarok megsziintetése

Az anya nem csavarozhaté fel

Oka Elharitas

Az anyamenet megrongalddott Uj anyat kell hasznalnunk

A menetes tuske meghibasodott A menetes tuskét ki kell cserélni (Id. a
3.1 pontot)

A csavaré mivelet nem indul A behuzé I6ketet minimum méretre
noveljuk

Az anya nem csavarozhaté le

Oka Elharitas

Anya menete deformalodott A behuzé Ioket vagy a behuzé eré6 tul
nagy = csokkentse (lasd a 4. pontot)

A kicsavarozasi id6 tul révid A mikddtetd gombot hosszabb ideig
nyomjuk

Az anya nem csavarodik le automatikusan | A mikddtetd gombot hosszabban
nyomjuk, mig az anya automatikusan
lecsavarodik

A behuzé I6ket vagy a behuzé erd nincs | A mikédtetd gombot tartsa hosszabban

elérve lenyomva, mig az anya automatikusan
letekeredik; esetleg toltsén utan hidrau-
likaolajat

Noévelje a haldzati siritett levegé nyoma-
sat (max. 7 bar)

Az anya szorul a menetes tuskén Csokkentse a behtzé erét (lasd a 4.
pontot)

A lecsavarasgomb (7) megnyomasaval
vagy hatlapu csavarbehajté segitségével
kicsavarozzuk (Id. az 5.3 pontot)

A behuzott anya laza

Oka Elharitas

,Y“ behuzé I6ket tul rovid A behuzé |oketet ndveljik (Id. a 4.1 pontot)
A behuzé er6 tul alacsony A behuzé erét ndveljuk (Id. a 4.2 pontot)
A levegbényomas tul alacsony A levegényomast ndveljuk 5-7 bar értékre
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8. Kornyezetvédelmi tudnivalék

A hasznalt hidraulikaolajat a hatalyban Iévé kdrnyezetvédelmi el6irasoknak megfeleléen kell
artalmatlanitani. Figyelembe kell venni a veszélyes anyagokra vonatkozé rendeletet!

9. Garancia

A garancidlis feltételek a mindenkor érvényes szdvegvaltozatban érvényesek, és a kdvetkez6
link alatt tekinthet6k meg: www.gesipa.com/agb

10. CE megfeleléségi nyilatkozat

Ezuton kijelentjik, hogy az alabb megnevezett készlilék a tervezése és megépitése alapjan,
valamint az altalunk forgalomba hozott kivitelében megfelel az EK gépekre vonatkozo6 irany-
elvei megfelel alapvet6 biztonsagi és egészségiigyi kbvetelményeinek. A készilék velink
nem egyeztetett modositasa esetén a jelen nyilatkozat érvényét veszti. A mellékelt termék-
dokumentacioban talalhato biztonsagi utmutatasokat be kell tartani. Ezt a dokumentumot
tartésan meg kell 6rizni.

FireFox® 2

+ 2006/42/EG

+ DINENISO 12100:2011

+ DINENISO 11148-1:2012
+ DIN EN 82079-1:2013

DR

ppa. Dr. Richard Gartner
(mlszaki igazgatd)

Dokumentéaciés meghatalmazott:
GESIPA Blindniettechnik GmbH
NordendstralRe 13-39

D-64546 Morfelden-Walldorf
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1. Przeglad (patrz rysunki 1-4)

Poz. Nazwa Rys.
1 Nakretka zabezpieczajgca 1;3;4
2 Nasadka 1;3;4
3 Trzpien 1;3;4
4 Regulator skoku 1
5 Podziatka skoku 1
6 Przycisk zwalniajgcy 1
7 Przycisk wykrecania 1
8 Gniazdo szes$ciokagtne 1
9 Sruba nastawcza ze skalg | 2
barwng
10 Okienko kontrolne 2
11 Suwak 3
12 Sruba wlewu oleju 1
13 Uszczelka 1

2, Nitownica do nitonakretek FireFox® 2
21 Zgodne z przeznaczeniem uzytkowanie

Nitownica moze by¢ uzywana wytgcznie w sposéb opisany w niniejszej instrukcji obstugi do
osadzania nitonakretek i $rub nitujgcych.
Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ zasad bezpieczenstwal!

2.2 Zasady bezpieczenstwa

*  Nitownicy wolno uzywa¢ wytacznie do osadzania nitonakretek i srub nitujgcych.

«  Btedy przy nakrecaniu i osadzaniu nitonakretki grozg zmiazdzeniem palcéw!

* Nie przecigza¢ nitownicy; pracowa¢ w podanym zakresie parametrow.

*  Nie przekracza¢ dozwolonego cisnienia roboczego.

* Nie nitowac na pusto.

* Regularnie kontrolowa¢ przewody sprezonego powietrza pod katem zamocowania
i szczelnosci.

*  Przy wszystkich pracach konserwacyjnych przy nitownicy, réwniez przy wymianie trzpieni,
a takze gdy urzadzenie nie jest uzywane, nalezy zawsze odtgczac urzgdzenie od zrodta
sprezonego powietrza.
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*  Podczas pracy z nitownicg zawsze nosi¢ okulary ochronne. Uzywac¢ sprzetu ochrony oso-
bistej, takiego jak odziez ochronna, rekawice, kask, antyposlizgowe obuwie, nauszniki
i zabezpieczenie przed upadkiem z wysokosci.

»  Odtozong nitownice zabezpieczy¢ przed upadkiem na podtoge.

*  Naprawy muszg by¢ wykonywane przez odpowiednio wykwalifikowang osobe. Do napraw
uzywacé wytgcznie oryginalnych czesci zamiennych. W razie watpliwosci nalezy wystac
nierozmontowang nitownice do dostawcy lub do firmy GESIPA®.

* Unika¢ nadmiernego kontaktu z olejem hydraulicznym. W razie wystgpienia podraznieh
skory umyc skére duzg iloscig wody!

*  Usuwac olej hydrauliczny zgodnie z obowigzujgcymi przepisami ochrony srodowiska.

23 Zakres pracy
Nitownica jest przeznaczona do osadzania nitonakretek i srub nitujgcych w zakresie $rednic
od M3 do M10 wykonanych ze wszystkich materiatéw oraz o srednicy M12 wykonanych z alu-

minium i ze stali.

24 Dane techniczne

Masa: 2,4 kg

Cisnienie robocze: 5 do 7 baréw

Skok: maks. 10 mm

Krociec weza: @6 mm (1/4%)

Zuzycie powietrza: ok. 2 - 4 |/osadzenie (zaleznie od rozmiaru nitonakretek)
Sita osadzania przy 5 barach: 18,5 kN

Olej hydrauliczny: ok. 30 ml (ISO VG 32 do 46)

Cisnienie akust. Lpa: 75 dB, niepewnos¢ pomiaru K = 3 dB

Wibracje: < 2,5 m/s?, niepewnos$¢ pomiaru K = 1,5 m/s?

Jakos¢ spr. powietrza: filtrowane

25 Wyposazenie i akcesoria

Trzpienie oraz M4, M5, M6 oraz M8

nasadka:

Narzedzia: Srubokret imbusowy szesciokgtny o rozm. 3
2 szt. klucz dwustronny ptaski o rozm. 24/27

Wieszak: wyciggany z gtowicy urzgdzenia

Olej hydrauliczny: 1 but. oleju hydraulicznego 100 ml

1 pojemnik do uzupetniania oleju
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3.

Uruchamianie

Przed uruchomieniem nitownicy zamontowaé wymagany trzpieh z nasadkg pasujgcg do roz-
miaru gwintu.

31

Wymiana trzpienia

Odtgczy¢ nitownice od sieci pneumatyczne;.

Odkreci¢ nakretke zabezpieczajgca 1 kluczem ptaskim o rozm. 27.

Odkreci¢ nasadke 2 z nakretkg zabezpieczajgca 1.

Przesung¢ suwak 11 do oporu do tytu i przytrzymac.

Wykreci¢ trzpien 3.

Wkreci¢ do oporu nowy trzpieh o tym samym rozmiarze (jezeli stary byt zuzyty) albo trzpien
0 pasujgcym rozmiarze gwintu.

Pusci¢ suwak. Uwaza¢ przy tym, by trzpien zostat pewnie zablokowany przez gniazdo szes-
ciokagtne w suwaku. W razie potrzeby lekko dokreca¢ trzpien, az suwak zostanie zabloko-
wany.

Wkreci¢ pasujgcg do wybranego rozmiaru gwintu nasadke z nakretkg zabezpieczajaca
1 i lekko zabezpieczy¢ kluczem ptaskim.

Ustawi¢ dtugos¢ trzpienia X zgodnie z punktem 3.2.

Ustawianie dtugosci trzpienia X

Poluzowa¢ nakretke zabezpieczajgcg 1 kluczem ptaskim

Obracajgc nasadke 2, ustawi¢ dtugos¢ trzpienia X na dtugosé nitonakretek (patrz rys. 4)
W przypadku zamknietych nitonakretek (rys. 4) wykorzysta¢ catg gtebokos¢ nosng gwintu
Zabezpieczy¢ nasadke 2 nakretkg zabezpieczajgcg 1 na wale

Ustawiony skok osadzania nitownicy nie zostanie zmieniony przez ustawienie dtugosci
trzpienia!
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4. Ustawianie skoku i sily osadzania

Nitownica FireFox 2® moze pracowac¢ albo ze statym skokiem albo z sitg osadzania dostoso-
wang do rozmiaru uzywanych nitonakretek.

UWAGA! Bezwzglednie przestrzegacd!

Kiedy korzysta sie ze skoku osadzania ustawionego na state?

Jezeli nitownica uzywana jest zawsze do osadzania nitonakretek o tym samym rozmiarze i tej
samej dtugosci w materiale o takiej samej grubosci, mozna pracowac¢ ze statym skokiem osa-
dzania.

Kiedy korzysta sie ze skoku osadzania dostosowanego do rozmiaru nakretek?

« Jezeli nitonakretki o jednakowym rozmiarze (np. M6) sg osadzane w materiatach o réznej
grubosci.

+ Jezeli nitonakretki o jednakowym rozmiarze, ale réznych dtugosciach (np. M6x15,5 lub
M6x18) sg osadzane w materiatach o r6znej grubosci.

W takich przypadkach nalezy korzystac z tego ustawienia.

41 Ustawianie skoku osadzania
Ustawianie skoku odbywa sie w 4 etapach:

1. Wkrecic Srube nastawczg 9 (rys. 2) do oporu przy uzyciu dostarczonego $rubokretu imbuso-
wego o rozm. 4.

2. Zielony przycisk zwalniajgcy 6 zostaje catkowicie wsuniety.

3. Poprzez obracanie regulatora skoku 4 ustawia sie skok osadzania przy pomocy podziatki
skoku 5 (1 kreska podziatki skoku odpowiada skokowi osadzania wynoszgcemu 1 mm).

4. Pusci¢ zielony przycisk zwalniajagcy. Jezeli przycisk zwalniajgcy 6 nie zablokuje sie samo-
czynnie, ostroznie obracac regulator skoku 4 do chwili zablokowania przycisku.

Podane w tabeli wartosci skoku osadzania sg wartosciami orientacyjnymi i zaleznymi od grubo-
$ci materiatu! Skok nalezy okresli¢ doswiadczalnie w ramach prob na materiatach o wymagane;j
grubosci. Do kazdej préby nalezy uzy¢ nowej nitonakretki!
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Wartosci orientacyjne skoku osadzania

Rozmiar gwintu | Skok osadzania
min. maks.

M3 1,5 2

M4 1,5 2

M5 2 3

M6 2,5 3,5

M8 2,5 3,5
M10 3 4

M12 3,5 4.5

4.2 Ustawianie sily osadzania

W nitownicy FireFox® 2 site osadzania dostosowuje sie do konkretnego rozmiaru nitonakretek
(np. M6). Dzieki temu wszystkie nitonakretki o takim samym rozmiarze gwintu (np. M6) przy
réznych diugosciach nakretki sg zawsze precyzyjnie osadzane takze w materiatach o réznej
grubosci.

Ustawianie sity osadzania:
1.
2.

Zielony przycisk zwalniajgcy 6 zostaje catkowicie wsuniety.

Obracajagc regulator skoku 4, ustawi¢ maksymalny skok osadzania wynoszacy 10 mm (do
chwili, az niebieskie oznaczenie podziatki skoku bedzie widoczne!).

Ustawienia wstepnego sity osadzania dokonuje sie na podstawie dotgczonej karty kodow
barwnych. W tym celu z karty kodéw barwnych na podstawie rozmiaru nakretki i materiatu
nakretki nalezy dobraé odpowiedni kod barwny (np. M6 — stal = czerwony kod barwny).
Przy pomocy dotgczonego srubokretu imbusowego szesciokatnego o rozm. 4 obrécic Sru-
be nastawczg 9 w potozenie dobranego kodu barwnego w okienku kontrolnym 10.
Nakrecanie osadzanej nitonakretki. (patrz punkt 5.1). Wiozy¢ nitonakretke do nitowanego
materiatu. Jezeli materiaty majg r6zne grubosci, nalezy w miare mozliwosci wybraé naj-
wiekszg z nich.

Rozpoczecie osadzania przez nacisniecie spustu. Nastepnie skontrolowa¢ osadzong na-
kretke:

« Jezeli nakretka nie bedzie dostatecznie odksztatcona, przy pomocy $rubokretu imbu-
sowego szesciokatnego o rozm. 4 nalezy wkreci¢ srube nastawczg ze skalg barwng 9 o
ok. 0,5 obrotu. Nastepnie powtérzy¢ osadzanie z nowg nakretkg i ponownie skontrolowac
rezultat.

» Jezeli nakretka bedzie nadmiernie odksztatcona (np. utrudnione wykrecanie; znie-
ksztatcenie gwintu nakretki), Srube nastawczg 9 nalezy wykreci¢ o ok. 1 obrot. Nastepnie
powtérzy¢ osadzanie z nowg nakretka i ponownie skontrolowaé rezultat.
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Wkrecanie sruby 9 zwigksza sitle osadzania nitownicy; jej wykrecanie zmniejsza site

osadzania!

5. Sposoéb dziatania

5.1 Nakrecanie nitonakretki

*  Przytozy¢ nitonakretke prosto do trzpienia 3.

* Nastepnie mocno docisngé nitonakretke do trzpienia w kierunku nitownicy. Docisniecie
nitonakretki automatycznie aktywuje proces nakrecania (nie naciska¢ spustu nitownicy!).

*  Przytrzymywa¢ nitonakretke w czasie nakrecania; nitonakretka musi doj$¢ do nasadki 2.
Nakrecanie zostaje automatycznie zakonczone.

5.2 Osadzanie nitonakretki

*  Wprowadzi¢ nakrecong nitonakretke do oporu do otworu w przedmiocie obrabianym.

*  Osadzi¢ nitonakretke przez nacisniecie spustu nitownicy. Przytrzymaé¢ spust nitownicy!

* Po osiggnieciu ustawionego skoku wzglednie ustawionej sity osadzania (patrz punkt 4!)
zaczyna sie automatycznie wykrecanie trzpienia. Odkrecanie trwa tak dtugo, jak dtugo jest
nacisniety spust nitownicy! Spust wolno pusci¢ dopiero po catkowitym wykreceniu trzpienia
z osadzonej nitonakretki!

5.3 Reczne wykrecanie trzpienia z nitonakretki

Jezeli np. po osadzeniu nitonakretki spust zostat puszczony za szybko i trzpien nie zostat
do konca wykrecony albo przy nakrecaniu nitonakretka byta krzywo przytozona, mozna
wykreci¢ trzpien recznie, naciskajgc przycisk wykrecania 7 (patrz rys. 1).

Jezeli trzpienia nie mozna wykreci¢ nawet przy uzyciu przycisku wykrecania 7 (np. ze
wzgledu na silng deformacje gwintu nitonakretki), mozna wykrecic trzpien recznie. W tym
celu wprowadzi¢ dostarczony srubokret imbusowy o rozm. 4 do gniazda szesciokgtnego
8 przy wylocie powietrza sitownika pneumatycznego (patrz rys. 1) i wykrecic¢ trzpien, obra-
cajgc srubokret w lewo.
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6. Konserwacja i pielegnacja

Miejsce przechowywania nitownicy musi byé suche. W razie potrzeby zuzyte trzpienie nalezy
wymienia¢ zgodnie z punktem 3.1. Po diuzszym uzytkowaniu moze by¢ konieczne uzupetnie-
nie lub wymiana oleju hydraulicznego. Uzupetnianie oleju hydraulicznego:

«  Odtgczy¢ nitownice od sieci pneumatycznej

*  Odkreci¢ nasadke 2 z nakretka zabezpieczajgca 1

*  Ustawi¢ skok osadzania na 10 mm (widoczne wszystkie kreski podziatki skoku 5)

«  Okreci¢ srube wlewu oleju nr 12 i uszczelke nr 13 Srubokretem Torx T20

*  Wkreci¢ dostarczony zbiornik z pokrywa

*  Podfiagczyé nitownice do sieci pneumatycznej i nacisng¢ spust; nastepnie odtgczy¢ nitow-
nice od sieci pneumatycznej

*  Wyla¢ zuzyty olej ze zbiornika

*  Napetni¢ zbiornik do poziomu znacznika olejem hydraulicznym

«  Trzymajac za trzpien 3, kilkakrotnie przemiesci¢ zespot tlokowy w te i z powrotem, az za-
cznie wyptywac pozbawiony pecherzykéw olej; przesunaé zespét ttokowy do oporu do tytu
i pozostawi¢ w tej pozycji

*  Odkrecic¢ zbiornik oleju, wkreci¢ srube 12 z uszczelkg 13

«  Podfigczyé nitownice do sieci pneumatycznej

*  Odkreci¢ $rube wlewu oleju 12 ostroznie o ok. 2 obroty; zespot ttokowy powoli przemiesz-
cza sie do przodu w potozenie korncowe. Wyptywajgcy przy tym olej wycierac Sciereczka!

«  Dokreci¢ $rube wlewu oleju 12

*  Wkreci¢ nasadke 2 z nakretkg zabezpieczajgca 1

Regularna konserwacja przedtuza okres uzytkowania Panstwa wysokiej jako-
$ci urzadzen GESIPA®, powinna by¢ ona przeprowadzana najpézniej co 2 lata
przez autoryzowany warsztat lub serwis GESIPA®. W przypadku intensywnego
uzytkowania urzadzen zalecamy wczesniejsze przeprowadzenie konserwacji.
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7. Usuwanie zaklécen

Nie mozna nakrecié trzpienia

Przyczyna

Czynnosé

uszkodzony gwint nitonakretki

uzy¢ nowej nitonakretki

uszkodzony trzpien

wymieni¢ trzpien (patrz punkt 3.1)

nie zaczyna sie nakrecanie

zwiekszy¢ skok osadzania na minimalng
wartos¢

Nie mozna wykreci¢ trzpienia z nitonakretki

Przyczyna

Czynnosé

znieksztatcony gwint nakretki

skok osadzania lub sita osadzania za
wysokie = zmniejszy¢ (patrz punkt 4)

za krotki czas wykrecania

przytrzymywacé spust dtuzej

nitonakretka nie jest automatycznie
wykrecana

przytrzymywacé spust diuzej, az nitona-
kretka zostanie automatycznie wykrecona

skok lub sita osadzania nie jest
osiggany(a)

przytrzymac dtuzej spust, aby nakretka
zostata automatycznie wykrecona, ewen-
tualnie uzupetnic olej hydrauliczny
zwiekszy¢ ci$nienie instalacji

(maks. 7 barow)

nitonakretka zakleszczona na trzpieniu

zmniejszy¢ site osadzania (patrz punkt 4)
wykrecic trzpien naciskajgc przycisk wy-
krecania 7 albo srubokretem imbusowym
(patrz punkt 5.3)

Osadzona nitonakretka jest luzna

Przyczyna

Czynnosé

za kroétki skok Y

zwiekszy¢ skok (patrz punkt 4.1)

za niska sita osadzania

zwiekszy¢ site osadzania (patrz punkt 4.2)

za niskie cisnienie powietrza

zwigkszy¢ cisnienie do 5-7 barow
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8. Informacje dotyczace srodowiska

Zuzyty olej hydrauliczny musi by¢ usuwany zgodnie z obowigzujgcymi przepisami ochrony sro-
dowiska. Przestrzega¢ obowigzujgcych rozporzadzen o postepowaniu z substancjami niebez-
piecznymi!

9. Gwarancja

Obowigzujg warunki gwarancji w aktualnym w danym momencie brzmieniu, dostepne do wgla-
du po kliknieciu ponizszego tacza: www.gesipa.com/agb

10. Deklaracja zgodnosci CE

Niniejszym oswiadczamy, ze nizej wymienione urzgdzenie z uwagi na jego konstrukcje i typ
oraz w wykonaniu wprowadzonym przez nas do obrotu odpowiada odnosnym, podstawowym
wymogom bezpieczenstwa i zdrowia okreslonym przez dyrektywy WE. Niniejsza deklaracja
traci waznos¢ w przypadku wprowadzenia zmiany w urzgdzeniu bez porozumienia z nami.
Nalezy przestrzega¢ zasad bezpieczehstwa podanych w dotgczonej dokumentacji do produk-
tu. Niniejszy dokument nalezy na state przechowywac.

FireFox®2

*  2006/42/EG

+ DINENISO 12100:2011

+ DINENISO 11148-1:2012
» DIN EN 82079-1:2013

DR

ppa. Dr. Richard Gartner
(Kierownik dziatu technicznego)

osoba odpowiedzialna za dokumentacje:
GESIPA Blindniettechnik GmbH
NordendstraRe 13-39

D-64546 Morfelden-Walldorf
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5% 7 bar
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B 6mm(1/4 ")

Y2 EF AT (R TERBRYT)
18.5 kN

#7 30 ml (ISO VG 32 = 46)

75 dB, MEIRE K=3dB

< 2.5m/s?, MEIRE K=1.5 m/s?
ZILIE

M4, M5, M6, M8
7NFIRZ2T] SW3

2 PRELIRTFE SW24/27
MIEHITIRER

1 #§ 100 ml S&EH

1 ANt
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*.
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IZRRY hIiiliTiE
=) BX
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M4 1.5 2
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M6 25 35
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M10 3 4
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4.2  FEBTIERND

& FireFox® 2 EFUMREHERETE SHEMRSURTRIGMRE (FHIi0 M6 ) LB TIERIN. X
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FireFox® 2

2006/42/EG

DIN EN ISO 12100:2011
DIN EN ISO 11148-1:2012
DIN EN 82079-1:2013

DR

R Richard Gartner &1
(FARREAN)

AN

GESIPA Blindniettechnik GmbH
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1. 0O630p (cm. puc. 1 -4)

Mos. O6o3HauyeHune Puc.
1 KoHTpraiika 1;3:4
2 Hacapgka 1;3;4
3 Pe3bb0oBoli cTepxeHb 1;3;4
4 PerynaTtop xoga 1
5 LLikana Benn4nHbl xona 1
6 KHonka pasbnoknposku 1
7 KHomnka Bblkoy4nMBaHUs 1
8 LLlecturpanHoe yrny6nexve | 1
9 PerynnpoBoYHbINn BUHT 2
C LBETHOW LUKanown
10 OKHO UHAMKauun 2
11 MonayH 3
12 PesbboBasi npobka macno- 1
HanMBHOrO OTBEPCTUS
13 YnnotHeHne 1
2, 3akneno4yHoe ycTpoMcTBO AnA 3aknenok-raek FireFox® 2

2.1 Mcnonb3oBaHue No Ha3Ha4YeHUIo

3aKneno4YHMK MOXHO WCMOSb30BaTb TOMbKO OMUCAHHLIM B [aHHOM pYKOBOACTBE MO
3KCnsyaTaumMm cnocobom Assi yCTaHOBKM 3aKrenok-raek U 3aknenok-Lnunex.
Heobxoaumo cobnioaathb ykasaHus no 6esonacHocTu!

2.2 YkasaHusi no 6e3onacHocTu

»  3aknenoyHuK criefyeT UCMONb30BaTh TOMLKO AMNsl YCTAHOBKW 3aKMErnoK-raek U 3aknenok-
Lununex.

+  Tpu HENPaBUILHON YCTaHOBKE 3aKNENKu-raiku CyLLECTBYET ONAcHOCTb 3allemrieHus nanbLes!

*  He neperpyxaiiTe 3akneno4Huk; pabotanTe B ykasaHHOM Auana3oHe MOLLHOCTU.

*  He npesbiwaiite gonyctumoe paboyee AaBneHue.

*  He npousBoguTe knenky 6e3 coequHsemMoro matepuana.

*  PerynspHo npoBepsiiTe NPOYHOCTb MOCAAKN U TEPMETUYHOCTb COEAMHUTENbHbLIX MUHMIA
ANsi ©KaToro Bo3ayxa.
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Mpu npoBeaeHMU ntobbIX PpaboT NO TEXHUYECKOMY OOCIYKMBAHUIO 3aKNENOYHMKA, a TaKkKe
npu 3aMeHe pe3b0OoBbIX CTEPXKHEN CreayeT Bcerga oTcoeauHaTe Nnpubop oT MHEBMOCETH.
Mpwn paboTtax c 3aknenoyYHNKOM Bcerga HoCWUTE 3aluUTHbIE OYkU. PekoMeHayeTcst Ucnosnb3o-
BaTb CPeACTBa MHAMBMAYANbHOW 3aLLMThI, HANPUMEP, 3aLLUTHYIO OAEXaY, NepyaTku, 3aLumT-
HbIV LUNEM, HECKOMNb3sILLYt0 00YBb, CpeacTBa 3alLuUThbl OPraHOB CryXa U CTPaxoBKy OT NaeHus.
OTknagbiBasi 3aKNeno4YHMK B CTOPOHY, obe3onackTe ero oT nageHusl.

PeMOHT JomkeH Npov3BOAUTLCS TONMbKO 0Oy4YeHHbIM crnieunanvicToM. Mpu pemoHTe uc-
nonb3ynTe TONMbKO OpUrMHarnbHble 3anyacTu. B cnyyae comMHeHus oTnpaBbTe 3aknenoy-
HUK, He pa3bupasi ero, NocTaBLUUKy UnNn komnaHum GESIPA®,

He ponyckaiiTe Ype3mMepHOro KOHTakTa ¢ rugpaenuyeckum macnom. Mpu nosiBneHun pas-
OPaXeHWs KOXM TLLATeNbHO NPOMOWTE NOBPEXAEHHbIE YHaCTKM KOXU BogoN!
YTrnusaumsa oTpaboTaHHOro rmapaBnMYyeckoro macna OCyLLEeCTBMSIETCA B COOTBETCTBUM
C LeNCTBYOLMMY 3KONOrMYECKMMU NPELNUCAHUSMM.

Pabouuin gnanasoH

3aKnenoyYHnK NpurogeH ANnsi YyCTaHOBKW 3akrlerok-raek M 3aknenok-wnuiek pasmepoMm oT
M3 no M10 13 nobbix MaTepmnarnos, a Takke pasmepom M12 13 antoMUHUS 1 cTanu.

24 TexHUYecKue xapakTepucTuUKu

Bec: 2,4 kr

Pa6ouyee naBneHue: 5-7 6ap

Xop ycTponcTaa: Makc. 10 Mm

LLiInaHroBoe noakntoyeHune: 6 mm (1/4%)

Pacxopn Bo3gyxa: npuon. 2 - 4 n/umkn KNenku (B 3aBUCMMOCTM OT pasmepa raku)
Cwuna BbiTarmBaHus npu 5 6ap: 18,5 kH

Mmopasnuyeckoe macno: npu6n. 30 mn (ISO VG 32 - 46)

YpoBeHb wWwyma Lpa: 75 b, norpewHocTb nameperns K=3 gb

Bubpauus: < 2,5 M/c?, norpelHocTb namepenms K=1,5 m/c?

KauecTtBO cxaToro Bosgyxa: MNLTPOBAHHbBIN

2.5

O6opyaoBaHMe/NnpMHaANeXHOCTU

Pe3b60BoM cTepxeHb M4, M5, M6, M8

M Hacapgka:

UHCcTpyMeHT: LLecTturpaHHas oteeptka SW3
[BoliHOM raeyHbIn knod SW24/27, 2 wr.

Mopgec: BbITAMMBAETCSI U3 FONMOBKN YCTPOMUCTBA

MmppaBnuyeckoe macno: 1 GyTbinka rugpaenuyeckoro macna 100 mn

1 emMKoCTb Anga gonuea macna

168
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3. BBopa B akcnnyaTtauuro

Mepen BBOOOM 3aKNENOYHUKA B IKCMIyaTaLmio cneayet oba3aTensHo YCTaHOBUTL Pe3bGoBoi
CTepXXeHb C HacaZlKoW, COOTBETCTBYIOLLE JaHHOMY pasMepy peabobi.

3.1 3ameHa pe3b60OBOro cTepXHsi

+  OTcoeavHuTe 3aKMNenoYHUK OT NHEBMOCETM.

*  OcnabbTte KOHTpramky 1 ¢ MOMOLLbIO ABONHOIO raeyHoro knoya SW27

*  OTBMHTUTE HacafKy 2 ¢ KOHTprankon 1

+ [onsyH 11 nepemecTnTe Ha3ag 40 ynopa u 3adukcupymnte

*  BbIBUHTUTE pe3bboBoli cTepXKeHb 3

*  BBuHTUTE HOBbIN pPe3bbOBOW CTEPXKEHb aHANOrMM4YHOro pasMmepa (B cryvyae nsHoca) unm
CTEpPXEeHb C NoAXoasLUM pa3MepoM pe3bbbl 40 ynopa.

+  Otnyctute nonsyH. Mpu aToM cnegute 3a TeM, YTOObI pe3bOOBON CTEpPXKEHb ObIN HaaeX-
HO 3abnokupoBaH MOCPEACTBOM LUECTUIPaHHMKa nonayHa. [Mpu HeobxoamMmocTu cnerka
ocrnabbTte pe3b0oBON CTEpXKEHb, YTOObI MON3YH 3aLLENKHYIICS.

*  BaBUWHTUTE HacafkKy, COOTBETCTBYIOLLYIO KaXAOMy pa3mepy pe3bbbl, C MOMOLLBIO KOHTp-
ramku 1 u crnerka 3akoHTpUTe ee NoCpeaCcTBOM ABOMHOMO rae4Horo Knova.

*  Hactponte anuHy ,X“ pe3abb0oBOro CTEPXKHS COrMacHo NyHKTy 3.2.

3.2 HacTpo#ika anuHbl ,,X“ pe3b60BOro CTepXKHA

*  OcnabbTe KOHTpramnky 1 ¢ NOMOLLbI0 ABOWHOIO raeyHoro knoda SW27

*  [oBopaumBast Hacaaky 2, HacTponTe ANUHY X" pe3bbOoBOro CTEPXXHSA Ha ANUHY raiku (CMm.
puc. 4)

*  TlonHocTblo ncnonb3yiTe rmyouHy pe3bbbl AN 3aKpbITbIX MYXMX 3aKnenok-raek (puc. 4)

*  C nomoulpbto KOHTprarkun 1 3admkcmpyinTe Hacagky 2 oT nepemMeLleHus

YcTaHOBMEHHbIV paboyumnii Xxof, 3aknenoYyHnka He N3MEHSIETCS MOCPEeACTBOM HAaCTPOMKM AMUHbI
CTepXkHs!
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4. HacTtpownka paboyero xoaa unum cusnbl BbITArMBaHUs

Yctponcteo FireFox 2® moxeT akcnnyatmpoBaTbCs AN60 C NOCTOSHHO HACTPOEHHbBIM pabounmM
XO4OM, NIM60 C HACTPOEHHOW Ha COOTBETCTBYIOLLYIO ANUHY HAacaaKu CUION BbITATVBaHUS.

BHUMAHME! O6sa3aTtenbHO co6niogaTtb TpeboBaHus!

Koraa ucnonb3yeTcs xecTko 3agaHHas HacTpoika paboyero xoaa?
C nocTosiHHbIM pabo4mMM X04oM MOXHO paboTaTb, ecnu 3aknenku-raku Bcerga oguHakoBoro
pasmepa 1 AnvHbl yCTaHaBNMBAKTCS B Matepuarn O4HOW 1 TOWN XKe TOMLLMHbI.

Korpa ucnonb3yeTtcs cuna BbITArMBaHus, nogo6paHHasi noa pasmep ranku?

*  Korga 3aknenku-ravku ogHoro pasmepa (Hanpumep, M6) yctaHaBnuBatloTcs B Matepuan
pa3HoW TOMNLWUHBI.

*  Koraga 3aknenku-rakm ogHoro pasmepa pasHomn AnuHbl (Hanpumep, M6x15,5 nnu M6x18)
yCTaHaBMnMBaloTCs B MaTepuarbl pa3HoW TOMLWMHBI.

OTa HacTpoMKa ABNsieTcA NpeanoYTUTENbHOM.

4.1 HacTtpownka pabo4ero xoga
HacTpolika pabodyero xoga ocyLecTBnsieTcs B 4 atana:

1. BBUHTUTE perynmpoBOYHbIN BUHT 9 C LBETHOM LUKaron (puc. 2) ¢ NOMOLLbI Npunaraemom
LwecTurpaHHomn oteeptkn SW4 fo ynopa

2. 3eneHas kHoMKa pa3bnoknpoBKM 6 MOMHOCTbLIO HaxaTa

3. Pabounnn xop HacTpamBaeTcsa nyTem BpalleHust perynsatopa xoga 4 no Lkane BenuyvHbl
xopa 5. (1 genexuve WKarnbl BENUYUHBLI Xoa4a COOTBETCTBYET paboyemy xogy B 1 MM)

4. OTnycTWTe 3eneHyto KHOMKY pa3brnoknpoBku. Ecnv kHonka pa3bnokmpoBku 6 He 3aLlernkHeTcs
aBTOMaTMYeCKW, TO OCTOPOXHO NMOBEPHUTE perynsatop xoda 4, 4tobbl oH 3abnokupoBarncs.

3HauyeHuss paboyero xoga, ykasaHHble B Tabnuue HuKe, SBASIOTCS NMULb OPUEHTUPOBOYHbI-
MW 3HAYEHUSIMU U CUMBHO 3aBUCAT OT TONWMHLI MaTepuanal! HacTpavBaembivi pabounin xop
onpepaensieTcs onbITHbIM NyTEM C Y4ETOM TOMLWMHBLI MaTeprana. [ns Kaxgon HOBOW MOMbITKM
UCNOMb3ynTe HOBYIO ramky!
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OpMeHTMpOBO‘-IHbIe 3Ha4YeHuAa Ans HaCTpOﬁKM pa6oqero xoaa

Pasmep pe3b6bl Pa6ouun xop
MUH MakKcC

M3 1,5 2

M4 1,5 2

M5 2 3

M6 2,5 3,5

M8 2,5 3,5

M10 3 4

M12 3,5 4.5

4.2 HacTtpoika cunbl BbITArMBaHUsA

FireFox® 2 HacTpavBaeTcs Ha ycunue ycTaHOBKW, Noaxogsiiee Ansi AaHHOro pasmepa 3aknenku-
ranku (Hanpumep, M6). 3To rapaHTMpyeT Bceraa TOHHYH YCTaHOBKY BCEX MMyXUX 3aKrerok-raek ¢
pe3bboii ogHoro pasmepa (Hanpumep, M6), B T.4. pasHow AnWHbI, B Matepuarbsl pasHO TOMLLMHBI.

HaCTpOIZKa CUInbl BbITArMBaHUA OCYLLECTBINAETCA crieayrownm o6paaoM:

1.
2.

3eneHasi KHoMKa pa3brokMpPOoBKY 6 NOMHOCTLIO HaxaTa.

Bpaluas perynsitop xoga 4, HacTpouTb pabo4nin xo4 Ha MakcMmarbHy BENUYMHY xoaa 10 Mm
(noka He cTaHeT BMAHA CMHASA MeTKa Ha LiKarne BenuinHbl xopal)

MpenBapuTenbHas HacTpoka CUMbl BbITAMVBaHWS OCYLLECTBMSIETCS C MOMOLLbIO Npunarae-
MOV KapTbl LIBETHOW KoamMpoBky. [Ina 3TOro no pasmepy U Matepuary raek Ha KapTe LBETHOM
KOOMPOBKM nogdupaeTcs noaxoasiuuii UBeToBoM kod. (Hanpumep, M6 — ctanb = KpacHbIn
LiBETOBOM KOA)

C nomoLLbio Npunaraemonu wecturpaHHon oteepTkn SW4 noBepHyTb peryrnmpoBOYHbIA BUHT C
LBETHOW LWKanon 9 Ha BblbpaHHbI LIBETOBOW Kof, B OkHE MHAMKaumn 10.

HaBuHTUTE 3aknenky-rarky. (cM. NyHKT 5.1) BcTaBbTre 3aknenky-raiky B cKpennsemblii MaTte-
pvan. MNpu aTom BbibepuTe M3 MaTepranoB C Pa3nUYHO TOMLLMHOWM CaMbli TONCTbIA MaTepu-
an.

lMpouecc ycTaHOBKM HAYMHAETCH HaXkaTUeM KHOMKK nycka. 3aTeM NPOBEPUTL YCTAaHOBIEHHYHO
ramky:

+  Ecnu ranka npun aToM gecopMupyeTcs HeQOCTaToO4HO, PErYNMPOBOYHbINA BUHT C LIBETHOM
LKanon 9 HeobxoauMO Kaxabli pa3 BKPYYMBaATL LUECTUrpaHHoW oTBepTkor SW4 npumepHo
Ha 0,5 obopoTa. 3atem NoBTOpUTbL MNPOLIECC YCTAHOBKM C HOBOW raikol 1 CHOBa NPOBEPUTL €€
*  Ecnu ranka gedopMupyetcs CrmLLKOM CUIbHO (Hanpumep, 3aTpyaHeH NPOLIECC BbIBUH-
yMBaHust; pesbba ravkv edopmMmpoBaHa), PeEryriMpoBOYHbIA BUHT 9 HEOOXOAMMO BbIKPYTUTL
npumMmepHo Ha 1 o6opoT. 3aTeM NOBTOPUTbL NPOLIECC YCTAHOBKM C HOBOW Falkol U CHOBa Npo-
BEpUTL €€
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Mpu BBUHYMBaHUKU perynmpoBo4HoOro BUHTa 9 cMna BbITArMBaHUA 3aKienoYHuKa yBenu-
ymnBaeTcs; Nnpun BbiIBUHYUNBaAHUA - yMeHbU.IaETCSI!

5.

5.1

5.2

5.3

MpuHUMN paboTbl
HakpyunBaHue ranku

He nepekalunBas, BCTaBbTe 3aknenky-ranky B pe3aoboBoi cTepxeHb 3.

3aTeMm Kpernko NpYKMUTE 3aknenky-raky K pe3sboBOMY CTEPXHIO B HanpaBneHun 3akne-
noyHuka. Npu HaxMme NpoLecC HaKpy4MBaHWS 3anyckaeTcst aBTomatuydecku. (He Haxu-
ManTe Ha KHOMKy nyckal)

YoepxuBanTe rnyxyto 3akrenky-raiky Bo BpeMs BCEro npouecca HaBMH4YMBaHms 4o Tex nop,
noka 3akrenka-ravika He 6yaeT npuneratb k Hacagke 2. [pouecc HakpyyMBaHWe 3aBepLua-
€TCsl aBTOMaTU4ECKN.

YcTaHoBKa 3aknenku-ramku

BcTaBbTe HaBYHYEHHYIO 3aKnenky-raky 4o yrnopa B OTBEPCTUE 3aroTOBKM.

3anycTnTe NpoLecc yCTaHOBKM, HaXaB KHOMKY Mycka. YaepXuBauTe HaXaToW KHOMKY
nycka!

Mocne goctuxennsa nubo 3agaHHoro paboyero xoaa, NMOO 3a4aHHOW CUIbl BbITATMBAHNSA
(cMm. n. 41), aBTomMaTn4ecku 3anyckaeTcsl NPoLece BelBUHYMBaHMSA. [1poLecc BbIBUHYMBAHNSA
Npu 3TOM OCYLLECTBNSAETCH A0 TEX NOP, NOKa KHOMKa Nycka yaepxuBaercs HaxaTtou! Tonbko
nocne Toro, Kak peabboBo CTepXeHb OyAeT MOMHOCTBbI0 BbIBUHYEH U3 YCTaHOBMEHHON
ramku, MOXHO OTMYCTWUTb KHOMKY nycka!

BbikpyunBaHue ranku Bpy4Hyro

Ecnu nocne npouecca ycTaHOBKM KHOMKa Mycka OTMyCcKaeTcs CIULLKOM paHo U B pesyrb-
TaTe pe3bBOBO CTeP)KEHb BbIBUHUMBAETCS HE MOMHOCTLIO UMK MPY HAaBUHYMBAHUK raika
Gblna BCTaBNeHa Koco, TO MPW HaXaTuW KHOMKX BbIBUHUYMBAHUS 7 (CM. puUcC. 1) BpyYHYtO
3anyckaeTcsl NPOLECC BbIBUHYMBAHUS.

Enu nyTem HaxaTusl KOMKK BbIBUHYMBAHUA 7 He YOAeTCs BbIBUHTUTL pe3bGOoBOI CTEpPXKEHb
(Hanpumep, pesbba B raitke CUrbHO AedopMUpPOBaHa), To Pe3bBoBON CTepKeHb MOXHO
BbIBUHTUTL BPYYHYI0. NSl 9TOro BCTaBbTE Npuiaraemyto LecTurpaHHyto oteeptky SW4 B
LUeCTUrpaHH1K 8 Ha BbIXOAe BO3dyxa NHeBMAaTUYECKoro Asuratens (cm. puc. 1) u, nosopa-
ymBas ee BIeBO, OCTOPOXHO M3BMeKUTe pe3bboBON CTEPKEHD.
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6. TexHM4Yeckoe obcnyxmBaHue U yxon

3aknenoYHmnK cneanyeTr XpaHnUTb B CyXOM MecCTe. ﬂpm HeobxogumMocTH cnenyeTr 3aMeHATb
N3HOLUEHHbIEe p63b6OBbIe CTEePXHNU B COOTBETCTBUM C MYHKTOM 3.1. MNocne anutenbHoOro
MCNOJ1Ib30BAHUA MOXET I'IOTpe6OBaTbC$| aonue rnapasiiM4eckoro macrna unn ero 3amMeHa.
[onueka rugpaenmyeckoro macna OCyLLeCTBNAETCA C NOMOLLbIO crieyoLwnx waros:

+  OTcoeamHuTe 3aKMNenoYHUK oT NHEBMOCETU

*  OTBMHTUTE HacafKy 2 ¢ KOHTprankom 1

*  YcrtaHoBuWTb pabouuii xoa Ha 10 MM (BUAHBI BCe AENEHUS Ha LUKare BENUYMHbI xoaa 5)

+  OTBUHTUTE pe3bboByto Npobky MacnoHanueHoro oteepcTms Ne 12 1 ynnotHeHue Ne 13 ¢
nomoLlbto otTBepTkun Torx T20

*  HaBuHTUTE Npunaraembiii pesepByap ANs AONMBKM Macna C KpPbILLKON

+  [logkntounTe 3aKnenovyHUK K MHEBMOCETU U HAXMUTE KHOMKY Mycka; 3aTemM OTCoeauHuTe
3aKMNenoYHUK OT MHEBMOCETH

+  CneliTe cTapoe Macno u3 pesepByapa Ans AONUBKM Macrna

+  3anonHute pesepsyap AN AONMUBKWA rMApPaBnMYeCcKUM Macriom 40 OTMETKU

*+ Ha pe3bboBom cTepxHe 3 HECKONbKO pa3 OCTOPOXHO NepemecTuTe Brneped W Hasag
Onok TAroBOro MOPLUHS, NMOKa He BLICTYMUT Macro; NOMHOCTLIO 3afBUHbLTE BNOK TArOBOro
NOpLUHSA 40 ynopa Hasaj 1 ocTaBbTe ero c3aau

 OTBMHTUTE pe3epByap QAN [OOMMBKM Macna W HaBUHTUTE pe3bboByd NpPOOKY
MacnoHanuBHOro oteepcTns 12 ¢ ynnotHeHnem 13

* [NogcoegnHuTte 3aknenoYHKK K MHEBMOCETH

*  OcTtopoxHO ocnabbre pe3bboByl0 NPOOKY MacroHanuMBHOro oTBepcTust 12 npubn. Ha 2
o6opoTa; 6rnok TAroBOro MOpLUHA MEAMEHHO MNepemellaeTcsl 40 NepenHEro KOHEYHOro
nonoxeHwus. MNMpu atom cobupariTe BbiCTynatoLLlee Macno ¢ NoOMOLLbIO TPSAMKu!

*  [po4Ho 3aTaHMTE pe3bboByto NpobKy MacnoHanuBHOro oteepctus 12

. HaBuHTUTEe Hacagky 2 ¢ KOHTpramkom 1

PerynsipHoe TexHu4Yeckoe o6cnyxmBaHue npoaneBaeT CPOK CIyX0bl Balmnx
BbICOKOKayecTBeHHbIX Npubopos GESIPA®. Moatomy npu6opbl crnegyet
nepeAaBaTb Ha Texo6cnyXuBaHue B YNOTHOMOYEHHYO MacTepCKyto Unm B
cepBucHyto cnyxby GESIPA® He pexe ogHoro pa3a B 2 roga. B cnyyae ouyeHb
MHTEHCUBHOIO UCNONb30BaHUs NPMOOPOB Texo6enyKuBaHue peKoMeHayeTcA
NPoOBOAMTL Yalle.
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7. YcTpaHeHue HeucnpaBHOCTEMN

Manka He HaBMHYUBaeTCs

MpuuuHa

YcTtpaHeHue

MoBpexaeHa pe3bba ranku

BO3bMUTE HOBYIO raiiky

MoBpexaeH pe3bboBO CTEPXKEHD

3ameHunTe pe3bboBOW CTEPXKEHD
(cm. nyHkT 3.1)

He 3anyckaeTcd HaBnH4YMuBaHune

ycTaHoBUTE paGouunit Xxod Ha MUHUMYM

anka He BbIBUHYMBaeTCcsl

MpuunHa

YcTtpaHeHue

HedopmupoBaHa pe3bba ranku

Cnuiikom 6onbLuUoin pabouunii xoq unm
cvna BbITAMMBaHUS = YMEHbLUNTb
(cM. nyHKT 4)

Cnuwkom manoe BpemMsA BbIBUHYNBAHUA

JonblUe HaXXumanTe KHOMKY nyckKa

[alika He BbIBUHYMBAETCS
aBTOMaTU4YECKU

gornbLie y,qepx(MBaVlTe KHOMKY NycCKa, noka
ravika He BbIBUHTUTCS aBTOMaTUYECKN

He pocturaetca pabounii xoa unu cuna
BbITArMBaHUSA

[Jonblue yaepxuBaTb HaXaTon KHOMKY
rnycka, noka raika He BbIBUHTUTCS aBToO-
MaTuyecku; npu HeobxoaMMOCTU ONUTb
rMaopasnMyeckoe Macno

MoBbICMTb AaBMNEHNE BO3AyXa B cUCTEME
(makc. 7 6ap)

laika NpoYHo yaepXkmBaeTcs Ha pe3bbo-
BOM CTEPXKHE

YMEHbLUNTL CUMY BbITAMMBAHNSA

(cM. nyHKT 4)

BbIBUHTUTE NyTEM HaXaTUA KHOM-

KV BbIBUHYMBAHWUS 7 U BbIBEPHUTE
NMocpeacTBOM LUECTUFPAHHOW OTBEPTKM
(cm. nyHkT 5.3)

lanka BcTaBreHa HensioTHoO

MpuunHa

YcTtpaHeHue

Pabounii xoq ,,Y* CIULLIKOM KOPOTKMMA

YBenuuybte pabounii xoa (cM. NyHKT 4.1)

CnuwKom Hu3Kasi cuna BbITArMBaHWS

YBenuybTe cuny BbITArMBaHNSA
(cm. nyHKT 4.2)

CnuwKom HU3Koe AaBrneHne BO3ayXa

YBenuysTte gaBneHve Bosgyxa oo 5 - 7 6ap
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8. Yka3saHusi, Kacarowmecs oOKpyXxatoLien cpeabl

YTI/IJ'II/I3I/1pyI7ITe 0Tpa60TaHHoe rmapasnnyeckoe Mmacrsio B COOTBETCTBUN C D,eVICTBy}OLLI,I/IMI/I 9KO-
norn4yeckumn npeanncaHnamMmn. CobnitogainTte nonoxeHne o6 onacHbix BewecTBax!

9. MapaHTuA

[encTBylOT rapaHTUHbIE YCNOBUSI B COOTBETCTBYIOLLEN AENCTBUTENBbHOW peaakumm, 03HaKo-
MUTLCH C KOTOPLIMM MOXHO MO CChIfke: Www.gesipa.com/agb

10. HOeknapauusa EC o cooTBeTCTBUM

HacToswum 3asBnsiem, 4To CornacHo CBOeMy KOHCTPYKTUBHOMY 3aMbICIy U MoAMMKaLmu,
a Takxe peanuayeMoMy Hamu KOHCTPYKTUBHOMY UCTIONTHEHUIO yKa3aHHbIN Hibke npuGop
BbINOMHSAET COOTBETCTBYIOLLME OCHOBOMNONaratLe TpeGoBaHNUs No TexHrke GesonacHoCcTU
U oxpaHe Tpyaa, NpeaycMoTpeHHble aupekTuBamu EC. B cnyyae BHeceHUst B KOHCTPYKLMIO
nprbopa HecornacoBaHHbIX C HAMU U3MEHEHWUI AaHHOE 3asiBMEHWE YyTpaunBaeT CBO CuIly.
CnepyeT cobnofate UHCTPYKLUMM MO TEXHUKE 6e30nacHOCTY, codepXallumecs B JOKYMeHTa-
LMW, NOCTaBNAEMOii B KOMNMEKTE C U3genuem. HacTosLWMi IOKYMEHT XpaHWUTb B TeYeHWE
BCErO CpoKa 3Kcnryartauuu npudopa.

FireFox® 2

+  2006/42/EG

+ DINENISO 12100:2011

+ DINENISO 11148-1:2012
» DIN EN 82079-1:2013

DR

ppa. Dr. Richard Gartner
(HayanbHWK TexHu4eckoro otaena)

YNONHOMOYEHHBIN CneunanucT No COCTAaBNEHMIO TEXAOKYMEHTALIMN:
GESIPA Blindniettechnik GmbH

Nordendstraflie 13-39

D-64546 Morfelden-Walldorf
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