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DE/INSTALLATION DER NIETMUTTER
EN/INSTALLING RIVET NUTS

CZ /Uvod
Vazeny zdkazniku,
dékujeme za dlivéru, kterou jste projevili znacce Fortum® zakoupenim tohoto vyrobku.
S jakymikoli dotazy se obratte na nase zékaznické a poradenské centrum:

www.fortum.cz info@madalbal.cz

Tel.: +420 577 599 777

Vyrobce: Madal Bal a. s., Priimyslova zéna Pfiluky 244, 76001 Zlin, Ceska republika
Datum vydani: 31.10. 2023
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Il. Pokyny k pripravé klesti
PRIPRAVA KLESTI

PRO TRHACINYTY j

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

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

* Postup pfipravy klesti pro instalaci trhacich nytd
je uveden na obrazcich.

 Pro f&dné usazeni trhaciho nytu a spravné spojeni
materildi je nutné do materialli vyvrtat otvor
0 nezbytném priiméru pro vlozeni trhaciho nytu,
ktery vsak nesmi byt nadmérné velky.

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

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

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

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

PRIPRAVA KLESTI @)-

PRO NYTOVACI MATICE

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

* Nytovaci matici uvedené velikosti musi odpovidat nyto-
vaci prisludenstvi klesti s oznacenim velikosti, napf. M3.

* Do klesti instalujte stfedovou ¢ast s nytovacim trnem
se zavitem na koni s piislusenstvim, které je urceno
pro danou velikost nytovaciho trnu, tj. pfislusenstvi,
které nese stejné oznaceni velikosti, napi. M5.

* Pro fadné usazeni nytovaci matice a spravné
spojeni materiald je nutné do materilli vyvrtat
otvor o nezbytném priiméru pro vlozeni nytovaci
matice, ktery v3ak nesmi byt nadmiru velky.

* Rukojeti klesti maximaIné rozevrete, aby doslo
k vysunuti celé délky zavitu nytovaciho trnu a pii-
padné je-li to nutné, jesté pfitlacte na zadni stranu
lichopové Casti vloZené stfedové Casti a poté na zavit
nytovaciho trnu nasroubujte nytovaci matici, aby
lem” nytovaci matice byl bliZe klestim, ne opacné!

* Sevfenim rukojeti dojde ke stazeni nytovaci
matice a otacenim osy mezi rukojetmi klesti poté
vysroubuijte zdvit nytovaciho trnu ze stazené
nytovaci matice.

UPOZORNENI PRO VSECHNY PRACOVNI CINNOSTI

* Nyty/klesté nikdy nepouZivejte k pfipeviiovani elektrickych vodict, stazenim nytu dojde k naruseni izolace
elektrického vodice a mize dojit k trazu elektrickym proudem z diivodu pfivedeni napéti na kovové casti
klesti. Pfed praci se ujistéte, Ze v misté nytovani neni elektricky vodi¢.

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

www.fortum.sk
Fax: +421 2 212 920 91 Tel.: +421 2212920 70

Distributor pre Slovensk republiku: Madal Bal s.r.o., Pod gastanmi 4F, 821 07 Bratislava
Vyrobca: Madal Bal a. s., Priimyslové zéna Piiluky 244, 76001 Zlin, Ceska republika
Détum vydania: 31. 10. 2023
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Il. Pokyny

na pripravu kliesti
PRIPRAVA KLIESTi

PRE TRHACIE NITY

* Do kliesti naskrutkujte nitovaciu koncovku, ktord
m4 uvedené ¢islo zodpovedajlce priemeru tela nitu,
pre ktory je nitovacia koncovka uréena. Nitovacie
koncovky sa ligia svojou dizkou v zévislosti od prie-
meru tela nitu a potrebnd dizka nitovacej koncovky
je nevyhnutnd na vytvorenie otvoru so sprdvnou
velkostou v celustiach, inak klieste nebudu fungo-
vat spravne. Nitovaciu koncovku urcend pre trhacie
nity s priemerom tela napr. 4,8 mm nie je mozné
pouZit pre trhacie nity s inym priemerom tela.
Nitovacie koncovky pre trhacie nity st naskrutko-
vané v rukovatiach kliesti.

Postup pripravy kliesti na instalaciu trhacich nitov
je uvedeny na obrazkoch.

Pre riadne usadenie trhacieho nitu a spravne
spojenie materidlov je nutné do materialov vyvitat
otvor s nevyhnutnym priemerom na vloZenie trha-
cieho nitu, ktory vSak nesmie byt nadmerne velky.
Na zasunutie stopky trhacieho nitu do nitovacej
koncovky od seba oddialte rukoviti kliesti. Tym
ddjde k vytvoreniu otvoru v cefustiach na zasunutie
stopky nitu a potom jemnym zovretim rukovati
kliesti zovrite stopku nitu celustami v kliestach, aby
nit z kliesti nevypadol. Potom nitovacimi klieStami
telo nitu vsurite kolmo do predvitaného otvoru

a opakovanym cyklom zovretia a oddialenia ruko-
vati kliesti dojde k stiahnutiu tela nitu a nakoniec

az k odtrhnutiu stopky nitu. Po odtrhnuti stopky
nitu nitovaciu koncovku kliesti nasmerujte k zemi
a oddialenim rukovati dojde k samovolnému vysu-
nutiu (vypadnutiu) odtrhnutej stopky z kliesti.
Pred pracou si proces vloZenia a stiahnutia nitu

a odtrhnutia stopky nitu vopred vyskusajte.

PRIPRAVA KLIESTI @)-

PRE NITOVACIE MATICE

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

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

* Do kliesti inStalujte stredov Cast's nitovacim tfiiom
50 zavitom na konci s prislusenstvom, ktoré je urcené
pre danti velkost nitovacieho tfiia, t. j. prislusenstvo,
ktoré nesie rovnaké oznacenie velkosti, napr. M5.

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

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

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

A UPOZORNENIE PRE VSETKY PRACOVNE CINNOSTI

* Nity/klieSte nikdy nepouzivajte na pripeviiovanie elektrickych vodicov, stiahnutim nitu dojde k narueniu
izolacie elektrického vodica a moze dojst k trazu elektrickym pridom z dévodu privedenia napatia na kovo-
vé Casti kliesti. Pred pracou sa uistite, Ze v mieste nitovania nie je elektricky vodic.

HU / Bevezeto

Tisztelt vevé!

Koszonjiik Onnek, hogy megvésarolta a Fortum marka® termékeét!
Kérdéseivel forduljon a vevdszolgalatunkhoz és a tandcsadé kdzpontunkhoz:

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

Gyartd: Madal Bal a. s., Priimyslova zona Priluky 244, 760 01 Zlin Cseh Koztarsasag
Forgalmazo: Madal Bal Kft. 1173 Budapest, Régivam koz 2. (Magyarorszag)
Kiadas datuma: 2023.10.31.
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Il. Utmutaté a fogé
elokészitéséhez

AFOGO ELOKESZITESE
A POPSZEGECSELESHEZ

* Aszegecseld fogdba azt a szegecseld fejet csavaroz-
zabe, amelyet az adott szegecspaldst &tméréhoz
kell hasznélni (szdmmal van megjeldlve). A szegec-
seld fejek hossza kiilonbdzd, és a szegecsszdr atmé-
r6tol fiiggenek. A megfeleld hossztisagu szegecseld
fej hozza létre a szegecspaldstot megfogd dtmeérdt
a szegecselés végrehajtdsdhoz. Példéul a4,8
mm-es szegecspaldsthoz késziilt szegecseld fejet
mas dtmérdji szegecsekhez nem lehet haszndlni.

A szegecseld fejet a fogd végébe kell csavarozni.

A szegecseld fogd popszegecseléshez valo elGkés-
zitését a fenti dbrak mutatjak.

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

A popszegecs szegecseld fejbe vald bedugésa eldtt
afogo karjait hajtsa szét. Ezzel a pofék szétnyilnak
és lehetdveé teszik a popszegecs szaranak a bedu-
gdsdt a szegecseld fejbe. A fogd karjait kis mérté-
kben nyomija dssze és fogja be tigy a popszegecset,
hogy az ne tudjon kiesni a fejbél. A popszegecset
amunkadarab feliiletéhez képest merélegesen
dugja a furatha, majd a karokat nyomja ssze.
Akarok egymads utdni kihajtdsdval és dsszenyo-
madsdval a szegecset rogzitse a munkadarabban.

A fogé karjait addig mozgassa, amig a szegecs
tiiskéje ki nem szakad szegecshdl. A tiiske kiszaka-
ddsa utdn a szegecseld fejet forditsa a talaj felé,
majd a karokat hajtsa szét, a tiiske magétol kiesik
a fejbdl.

Afogd haszndlatat és a szegecs befogdsat, amunka-
darabok régzitése eldtt, egy prébadarabon prébalja ki.

AFOGO ELOKESZITESE @)-

SZEGECSANYA BEULTETESEHEZ

o Aszegecseld fogd csavarszegecs rogzitéséhez vald
eldkészitését a fenti dbrak mutatjak.

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

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

o Aszegecsanya megfeleld beiiltetéséhez és rogzi-
téséhez, a munkadarabba a szegecsanya dtmérgjé-
nek megfeleld (de nem tdl nagy) furatot kell farni.

o Afogé karjait maximalisan hajtsa szét, hogy a mene-
tes tiiske menetes része teljesen kinyomddjon (ha
sziikséges, akkor még nyomja meg a menetes tiiske
fejétis), majd a tiiske menetes részére csavarozza ra
aszegecsanyat. Ugyeljen arra, hogy a szegecsanya
peremes része nézzen a fogd felé (nem forditva)!

* Dugja a szegecsanyét a furatba, majd a fogd kar-
jait nyomja dssze. A szegecsanya rogziil a munka-
darab furataban. A karok kozott talalhato tengely
elforgatasaval hajtsa ki a tiiske menetes részét
a szegecsanyabol.

A BIZTONSAGI UTASITASOK AZ UZEMELTETESHEZ

* Aszegecseket / fogot nem szabad elektromos vezetékek rogzitéséhez hasznalni, mert a vezeték szigetelése
megsériilhet és a fogd fém részeinek a megérintése aramiitést okozhat. A szegecselés megkezdése eldtt
ellendrizze le, hogy a szegecselés helyén nincs-e elektromos vezeték.

DE / Einleitung

Sehr geehrter Kunde,

wir bedanken uns fiir Ihr Vertrauen, dass Sie der Marke Fortum® durch den Kauf dieses Produktes geschenkt haben.
Im Falle von jeglichen Fragen wenden Sie sich bitte an unseren Kunden- und Beratungsservice:

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

Vertrieb: Madal Bal GmbH, An der Wiirm 28, 81247 Miinchen, Deutschland
Herausgegeben am: 31. 10. 2023
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Il. Hinweise zur
Vorbereitung der Zange
VORBEREITUNG DER

ZANGE FUR BLINDNIETEN

* Schrauben Sie die Nietspitze in die Zange, deren
Nummer dem Durchmesser des Nietschafts
entspricht, fiir den die Nietspitze vorgesehen ist.
Die Nietenden unterscheiden sich in der Lénge

je nach Durchmesser des Nietschafts und die
erforderliche Lange der Nietspitze ist notwendig,
um ein Loch mit der richtigen GroBe in den
Backen zu erzeugen. Andernfalls funktioniert

die Zange nicht richtig. Die fiir Nieten mit einem
Korperdurchmesser von z. B. 4,8 mm vorgesehene
Nietspitze kann nicht fiir Blindnieten mit einem
anderen Schaftdurchmesser verwendet werden.
Nietenden fiir Blindnieten sind in den
Zangengriffen eingeschraubt.

Das Verfahren zur Vorbereitung der Zange fiir die Instal-
lation von Blindnieten st in den Abbildungen dargestellt.
Fiir die ordnungsgema@e Installation des Blindniets
und die korrekte Verbindung der Materialien muss
ein Loch im Wekrstiick mit dem zum Einsetzen des
Blindniets erforderlichen Durchmesser gebohrt
werden, der jedoch nicht zu groB sein darf.
Bewegen Sie die Zangengriffe auseinander, um den
Blindnietschaft in die Nietspitze einzufiihren. Dadurch
entsteht ein Loch in den Backen, in das der Nietschaft
eingefiihrt werden kann. Danach driicken Sie die Griffe
der Zange leicht an und klemmen den Nietschaft mit
den Backen der Zange ein, so dass der Niet nicht aus

der Zange herausfallen kann. AnschlieBend fiihren
Sie den Nietkdrper mit der Nietzange senkrecht in das
vorgebohrte Loch ein. Durch wiederholtes Spannen
und Losen der Zangengriffe wird der Nietkorper
herausgezogen und schlieflich der Nietschaft abgeri-
ssen. Richten Sie nach dem AbreiBen des Nietschafts
die Nietspitze der Zange auf den Boden. Durch
Bewegen des Griffs rutscht (féllt) der abgerissene
Schaft aus der Zange heraus heraus.

Testen Sie vor dem Arbeiten den Einfiihr- und
Entfernvorgang des Niets und des AbreiBens des
Nietschafts im Voraus.

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

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

* Installieren Sie das Mittelteil mit dem Nietdorn mit
Gewinde am Ende mit Zubehdr, das fiir die angegeb-
ene GroRe des Nietdorns ausgelegt ist, d. h. Zubehor
mit der gleichen GréBenbezeichnung, z. B. M5.

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

« (ffnen Sie die Zangengriffe so weit wie moglich,
um die gesamte Lénge des Nietdorngewindes

herauszuschieben. Driicken Sie gegebenenfalls
auf die Riickseite des Griffteils des eingesetzten
Mittelteils und schrauben Sie die Nietmutter so
auf das Nietdorngewinde, dass die Nietmutter-
“Kante” naher zur Zange ist, und nicht umgekehrt!

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

EN / Introduction

Dear customer,

A HINWEIS

FUR ALLE ARBEITSTATIGKEITEN

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

Thank you for the confidence you have shown in the Fortum® brand by purchasing this product.
Contact our customer and consulting centre for any questions at:

Manufacturer: Madal Bal a. s., Priim. zona Piiluky 244, 76001 Zlin, Czech Republic.  Date of issue: 31.10. 2023

I. Technical specifications

@ M3 e M4
L) M5« M6

Al » Cu * Steel * Stainless Steel

= CrMoV

Max. D:J,_L

mm

D fp—
2,43240°4,8mm
Al » Cu * Steel * Stainless Steel

—{ CrMoV
%ax. Q:»DLL @

mm 3 JAWS

CcZ mﬂ....--im EN




Il. Instructions for

preparing the

riveter for use d)

PREPARING THE RIVETER

FORBLIND RIVETS

o Screw a riveting nosepiece into the riveter, which
has the specified number corresponding to the
diameter of the rivet body for which the riveting
nosepiece is intended. Riveting nosepieces differ
in their length depending on the diameter of the
rivet body and the necessary length of the rivet
nosepiece that is necessary for creating a hole of
the correct size in the jaws, otherwise the riveter
will not function correctly. The riveting nosepiece
intended for blind rivets with a body diameter

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

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

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

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

* In order to insert the mandrel of the rivet into

the riveting nosepiece, open out the handles of
the riveter away from each other. In this way, an

EN mi....--ﬁm

opening in the jaws for the insertion of the man-
drel of the rivet is created. Then gently close the
handles of the riveter to clamp the mandrel in the
jaws of the riveter so that the rivet does not fall
out. Then use the riveter to insert the body of the
rivet vertically into the pre-drilled hole and repe-
atedly close and open the handles of the riveter
to pull tight the body of the rivet and then finally
to tear off the mandrel of the rivet. After tearing
off the mandrel of the rivet, point the nosepiece
of the riveter at the ground and open out the han-
dles for the spontaneous expulsion (falling out) of
the torn mandrel from the riveter.

Prior to starting work, check the process of inser-
ting and pulling and tearing the mandrel of the
rivet in advance.

PREPARING THE RIVETER @)-

FORRIVET NUTS

* The procedure for preparing the riveter for the
installation of rivet nuts is shown in the figures.

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

* Into the riveter, install the central part with the
rivet mandrel with a thread on the end of the
accessory that is intended for the given size of the
rivet mandrel, i.e. accessory that bears the same
size designation, e.g. M5.

* In order to properly seat a rivet nut and to ensure
the correct joining of materials, it is necessary to

drill a hole into the material with the necessary
diameter for the insertion of the rivet nut, which
must not, however, be excessively large.

* Completely open out the handles of the riveter

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

* (lose the handles together to pull the rivet nuts
and then turn the axle between the handles of
the riveter to screw out the thread of the rivet
mandrel from the pulled rivet nut.

A IMPORTANT INFORMATION
FORALL WORK ACTIVITY

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