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INSTRUKCJA OBSLUGI
NITOWNICA RECZNA DO NITONAKRETEK
HT2C181

NITOWNICA PRZYSTOSOWANA JEST DO PRACY Z NITONAKRETKAMI ALUMINIOWYMI, STALOWYMI
ORAZ NIERDZEWNYMI W ZAKRESIE 0D M3 DO M10.
Kompletny zestaw zawiera:

* nitownice do nitonakretek,
o zestaw trzpieni w rozmiarach od M3 do M10,
¢ klucz ptaski do regulacji nitownicy.

Przed przystapieniem do pracy nalezy upewnic sie czy urzadzenie nie jest uszkodzone oraz wszystkie elementy sa wtasciwie zamontowa-
ne, szczegolnie czy trzpien na nitownicy jest zgodny z rozmiarem nitonakretki.
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ZMIANA TRZPIENIA

W celu zmiany trzpienia nitonakretki nalezy odkreci¢ nakretke mocujaca nr 1,
a nastepnie poprzez zsuniecie nasadki pierscieniowej nr 2 odkreci¢ trzpien.
Montaz odpowiedniego trzpienia nalezy przeprowadzi¢ w odwrotnej kolejnosci. Mo-
cowana nitonakretka powinna by¢ nakrecona na trzpien na catej swojej dtugosci.

USTAWIENIE NITOWNICY REGULACJA SKOKU)
3 4 Dobdr wtasciwej nitonakretki przeprowadza sie na podstawie grubosci
materiatu do ktérego bedzie ona mocowana.

Nalezy zwrdci¢ uwage, aby przewidywany zakres zaciskania (dostosowany
do grubosci materiatu) nie zostat przekroczony lub tez zanizony.

W CELU REGULACJI PRZESUWU, nalezy otworzy¢ ramiona nitownicy oraz na-
kreci¢ nitonakretke na catej dtugosci trzpienia nitownicy. Nastepnie zamknac ra-
miona do momentu wyczucia oporu stawianego przez nitonakretke. W tym mo-
mencie regulujemy przesuw nitownicy za pomoca pierscienia regulacyjnego nr 3,
po wczesniejszym poluzowaniu nakretki kontrujacej nr 4, skrecajac lub odkreca
jac do wymaganego poziomu skoku. Peten obrét rowny jest 1,0 mm przesuwowi.

ZE WZGLEDU NA ROZMIAR NITONAKRETKI NALEZY
USTAWIC NASTEPUJACY PRZESUW NITOWNICY:

M3 2,0mm
M4 2,0mm
M5 2,5mm
Mé 3,0 mm
M8 3,5 mm
M10 4,0 mm

WAGA: Regulacje przesuwu dokonywac zawsze przy otwartych ramionach nitownicy.

NALEZY WYKONAC PROBNE NITOWANIE W CELU SPRAWDZENIA POPRAWNOSCI USTAWIEN:
o zbyt stabo zamocowana nitonakretka -za maty przesuw urzadzenia,
* zerwanie gwintu nitonakretki lub trzpienia - zbyt duzy przesuw.
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USER MANUAL
SCREW NUT GUN
HT2C181

THE RIVETER IS SUITABLE FOR WORKING WITH ALUMINUM, STEEL
AND STAINLESS STEEL RIVET NUTS IN THE RANGE FROM M3 TO M10.

The complete set includes:

e ariveter for rivet nuts,
¢ aset of mandrels in sizes from M3 to M10,
¢ aflat wrench for adjusting the riveter.

Before starting work, make sure that the device is not damaged and that all elements are properly assembled, especially that the
mandrel on the riveter is compatible with the size of the rivet nut.
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CHANGING THE MANDREL

To change the rivet nut mandrel, unscrew the No. 1 mounting nut and then unscrew
the mandrel by sliding off the No. 2 ring attachment.

The assembly of the appropriate mandrel should be carried out in reverse order.
The rivet nut being mounted should be screwed onto the mandrel along its entire
length.

RIVETER SETTING (STROKE ADJUSTMENT)

The selection of the correct rivet nut is based on the thickness of the material to
which it will be attached.

It should be ensured that the expected clamping range (adapted to the material
thickness) is not exceeded or underestimated.

TO ADJUST THE TRACTION, open the rivet gun arms and screw the rivet nut along
the entire length of the rivet gun mandrel. Then close the arms until resistance from
the rivet nut is felt. At this point, adjust the rivet gun stroke using adjustment ring
no. 3, after previously loosening lock nut no. 4, by tightening or unscrewing to the
required stroke level. A full turn is equal to 1.0 mm of stroke.

DUE TO THE SIZE OF THE RIVET NUT, THE FOLLOWING
RIVETER TRAVEL SHOULD BE SET:

M3 2,0mm
M4 2,0mm
M5 2,5mm
Mé 3,0 mm
M8 3,5 mm
M10 4,0 mm

WEIGHT: Always adjust the feed with the riveter arms open.

A TRIMMING SHOULD BE PERFORMED TO CHECK THE CORRECTNESS OF THE SETTINGS:
o rivet nut not fastened enough - too small feed of the device,

e rivet nut or mandrel thread broken - too large feed.
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BENUTZERHANDBUCH
NIETMASCHINEN FUR NIETMUTTERN
HT2C181

DIE NIETERZANGE IST FUR DIE ARBEIT MIT NIETMUTTERN AUS ALUMINIUM,
STAHL UND EDELSTAHL IM BEREICH VON M3 BIS M10 GEEIGNET.
Das komplette Set beinhaltet:

* eine Nieterzange fiir Nietmuttern,
e einen Satz Dorne in den GréfBen von M3 bis M10,
e einen flachen Schraubenschliissel zum Einstellen der Nieterzange.

Stellen Sie vor Arbeitsbeginn sicher, dass das Gerat nicht beschadigt ist und dass alle Elemente ordnungsgemai zusammengebaut
sind, insbesondere dass der Dorn an der Nieterzange mit der GréBe der Nietmutter kompatibel ist.
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WECHSEL DES DORNS

Zum Wechseln des Nietmutterndorns wird die Befestigungsmutter Nr. 1 abge-
schraubt und anschlieend der Dorn durch Abziehen des Ringaufsatzes Nr. 2 ab-
geschraubt.

Die Montage des entsprechenden Dorns erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

Die zu montierende Nietmutter wird (iber die gesamte Lange auf den Dorn ge-
schraubt.

3 4 NIETGERATEINSTELLUNG (HUBEINSTELLUNG)

Die Auswahl der richtigen Nietmutter richtet sich nach der Materialstarke, an der
sie befestigt werden soll.

Es ist darauf zu achten, dass der zu erwartende Spannbereich (angepasst an die
Materialstarke) nicht tiber- oder unterschatzt wird.

ZUM EINSTELLEN DES ZUGS werden die Nietpistolenarme gedffnet und die Niet-
mutter Uber die gesamte Lange des Nietpistolendorns aufgeschraubt. AnschlieBend
werden die Arme geschlossen, bis ein Widerstand der Nietmutter zu spiren ist.
An dieser Stelle wird der Nietpistolenhub mit dem Einstellring Nr. 3, nach vorhe-
rigem Losen der Kontermutter Nr. 4, durch Anziehen oder Abschrauben auf das
gewiinschte Hubniveau eingestellt. Eine volle Umdrehung entspricht 1,0 mm Hub.

AUFGRUND DER GROBE DER NIETMUTTER SOLLTE
FOLGENDER NIETWEG EINGESTELLT WERDEN:

M3 2,0mm
M4 2,0mm
M5 2,5mm
Mé 3,0 mm
M8 3,5 mm
M10 4,0 mm

GEWICHT: Den Vorschub immer bei gedffneten Nietarm einstellen.

UM DIE RICHTIGKEIT DER EINSTELLUNGEN ZU UBERPRUFEN, SOLLTE EIN TRIMMEN DURCHGEFUHRT WERDEN:
» Nietmutter nicht fest genug angezogen - zu kleiner Vorschub des Gerates,
 Nietmutter- oder Dorngewinde gebrochen - zu grofer Vorschub.
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PYKOBOJCTBO MNOJIb30BATEJIfA

SAKNENOYHUK PYYHOU A1 PE3bBOBbIX 3AKJIEMOK

HT2C181

SAKJIENOYHUK MNOAXOAUT AN PABOTbI C 3AKJIENOYHBIMU TANKAMMU
U3 AIOMUHUA, CTANIU U HEP)KABEIOLLIEU CTAJIU B AUAMA3OHE OT M3 10 M10.

MonHbIl KOMNNEKT BKJO4aeT B cebs:

® 3aK/1eNOYHIK ANS 3aK/enoK-raek,
® KOMM/IEKT onpaBok pa3mepamu ot M3 o M10,

® MNOCKWIA KNtoY ANst perynupoBku 3akneno4yHuka.

I'Iepe,q Ha4vanom pa60TbI yﬁe,EUIITECb, 4TOo yCTpOIZCTBO He NoBpeXAeHo 1 BCe 3N1IeMeHTbl NpaBuJibHO COﬁpaHbI, 0cobeHHo, 4To onpaBka Ha
3akneno4yHnKe coBMecTMma ¢ pasmMepom 3aKNenkun-ranku.
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3AMEHA OMPABKU

Y706bI 3aMeHWTb OMpaBKy 3akmenku-raiku, oTBUHTUTE MOHTaXHYt raiky N2 1, a
3aTeM OTBMHTUTE OMpaBky, CABUHYB KoNbLieBoe npucnocobneHve N2 2.

C6opKy coOTBETCTBYIOLLEN OMpaBky CleayeT NPpou3BoAWTL B 06paTHOM Nopsiake.
MoHTUpyeMyto 3aKnenky-raiky ciefyeT HaBUHTUTL Ha ONpaBKy Mo BCEN ee INHE.

HACTPOWKA 3AKJTEMOYHWUKA (PETYJIMPOBKA XOJ1A)

Bbibop npaBwvnbHOM 3aKnenku-raink 3aBUCUT OT TOMLLMHBLI MaTepuana, K KoTopoMy
oHa OymeT npwvikpenneHa. HeobxoguMMo cneguTb 3a TeM, YTODbI OXMAAEMbIi
AVanasoH 3axiMa (aganTupoBaHHbIN K ToNlMHe MaTepuana) He Bbii MpeBbilleH
WV 3aHWKEH.

ONA PETCYJIMPOBKU TAIMMU otkpoiite pbluaryt 3akienoyHoro nucroneta u
3aKpyTWTe 3aKJIENOYHYIO raiiky No BCeit AJIHEe onpaBky 3aKenoYHoro NucToneTa.
3aTeM 3aKkpoiiTe pblyar A0 TeX Mop, foka He Mo4yBCTBYeTe COMPOTUB/IEHNE
3aknenku. Ha aToM atane oTperynmpyiiTe Xof, 3akieno4Horo nuUCToseTa ¢ NoMoLLbio
perynupoBoyHoro Konbla No. 3, npefBapuTenbHo ocnabus KoHTpraiiky NO. 4, 3aTsHyB
WM OTKPYTUB [0 Heobxoaumoro ypoBHs xoaa. MonHbiii obopot paseH 1,0 MM xopa.

13-3A PASMEPA 3AKJIENOYHOM FAVKN HEOBXOANMO
YCTAHOBWTb CNEOYIOLLYIO MYTb 3AKJIEMKW:

M3 2,0mm
M4 2,0mm
M5 2,5mm
Mé 3,0 mm
M8 3,5 mm
M10 4,0 mm

BEC: Bcerpa perynupyiite nogayvy npu oTKpbITbIX pblyarax 3ak/ieno4yHuka.

[N NPOBEPKM MPABUJIbHOCTU HACTPOEK HEOBXOAMMO NMPOBEAMUTL MOACTPOMKY:
* 3aKsenKa-raiika HeoCTaTOYHO 3aTAHyTa — CIMLLIKOM MafieHbkas nofjaya yCTpoicTBa,
» CnomManach 3aknenoyHas raiika unv pessba onpaski — camiLkoM bonbluas nogava
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NAUDOJIMO INSTRUKCIJA . .
RANKINIS KNIEDIKLIS SRIEGINEMS KNIEDEMS HT2C181

KNIEDIKLIS PRITAIKYTAS DIRBTI SU ALIUMINIO, PLIENO
IR NERUDIJANCIO PLIENO SRIEGINEMIS KNIEDEMIS NUO M3 IKI M10.

Pilna komplekta sudaro:

e kniediklis srieginems kniedéms,

e kniedZiy rinkinys nuo M3 do M10 dydZiy,

e verzliaraktis kniedikliui reguliuoti, plokscias.

Prie$ pradédami dirbti, jsitikinkite, kad jrenginys nepaZeistas ir ar visi elementai yra tinkamai sumontuoti, ypac ar kniedés jtvaras atitinka
kniedés verzlés dydj.

SERDIES/VELENO KEITIMAS

Norédami pakeisti kniediklio velena, atsukite verzle Nr. 1, o po to nustumdami
ziedinj dangtelj Nr. 2 atsukite jtvara. |dékite atitinkama kaistj atvirkstine tvarka.
Pritvirtinta kniedés verzlé turi bati prisukama ant Serdies per visa jo ilgj.

KNIEDIKLIO DARBO EIGOS NUSTATYMAI IR REGULIAVIMAS
Tinkamos kniedés pasirinkimas priklauso nuo medziagos, prie kurios ji bus tvirti-
3 4 nama, storio.

Reikétu paZyméti, kad numatomas suspaudimo diapazonas (pritaikytas prie me-
dZiagos storio) neturi bati virSytas arba per mazas.

DARBO EIGAI REGULIUOTI, atidarykite kniediklio svirtis ir priverzkite kniedés
verzle per visa kniediklio Serdies ilgj. Tada uzdarykite svirtis, kol pajusite kniedés
verzlés pasipriesinima. Tuo momentu reguliavimo Ziedu Nr3 reguliuojame
kniedés eiga, atsuke kontraverzle Nr4, pasukus arba atsuke iki reikiamo eigos
lygio. Vienas pilnas apsisukimas yra lygus 1,0 mm darbo eigos diapazonui.

PRIKLAUSOMAI NUO KNIEDES DYDZI0 NUSTATYKITE §)
KNIEDES DARBO DIAPAZONA:

M3 2,0 mm
M4 2,0 mm
M5 2,5 mm
Mé 3,0 mm
M8 3,5mm
M10 4,0 mm

PASTABA: eigos reguliavimas visada turi buti atliekamas esant atviroms kniediklio svirtims.

PRASOME PADARYTI BANDOMAJA KNIEDE, KAD PATIKRINTI NUSTATYMU TEISINGUMA:
o per laisvai pritvirtinta kniedés verZlé - nepakankamas darbo eigos diapazonas,
¢ nutrakus kniedés verZzlés ar jtvaro sriegiui - per didelé eiga.
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