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Hinweis

Stand der Technik

Betriebsanleitung lesen

Handlungen

Stoérungen

Bebilderung und Positionsnummern

Tabelle fur Anziehdrehmomente

Hinweise zur Anleitung

Der Gesetzgeber schreibt vor, dass der Anwender geschult sein muss im
Gebrauch mit druckluftbetriebenen Nietwerkzeugen. Auf Wunsch kénnen
Schulungen bei Verkaufer oder direkt bei Rivetec Pisek durchgefihrt
werden.

Dieses Nietwerkzeug entspricht dem aktuellen Stand der Technik.
FUr eine sichere Funktionsweise des Gerétes ist ein fachgerechtes und
sicherheitsbewusstes Bedienen erforderlich.

Lesen Sie vor dem ersten Gebrauch des Nietwerkzeuges die Betriebsan-
leitung sorgfaltig.

Alle far die Bedienung notwendigen Handlungen sind in dieser Betriebs-
anleitung beschrieben. Sie durfen nur die Handlungen ausfiihren, die hier
beschrieben sind.

Wenn Stérungen auftreten, dirfen Sie nur die Stérungen beheben, die mit
einem B (Bediener) gekennzeichnet sind.

Alle Benennungen und Positionsnummern in den einzelnen Bildern bezie-
hen sich auf die Stiickliste auf den letzten Seiten.

Fir alle Schrauben- und GewindegréBen finden Sie im Kapitel ,Nietwerk-
zeug warten” eine Tabelle mit den Anziehdrehmomenten.
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Hinweise zur Anleitung

Warnungen, Hinweise und Handlungsabschnitte in der
Betriebsanleitung

Befolgen Sie die Hinweise und Sicherheitsangaben.
In dieser Betriebsanleitung sind einige Abschnitte durch Bildzeichen
hervorgehoben.

Pragen Sie sich die Bildzeichen und ihre Bedeutung gut ein:

Vorsicht Verletzungsgefahr! Dieses Zeichen weist auf eine Gefahr hin.

Achtung Materialschaden! Dieses Zeichen weist auf eine Handlung hin,
die einen Schaden am Nietwerkzeug oder am Werkstiick verur-
sachen kann.

Hinweis Dieses Zeichen weist auf nitzliche Informationen hin

* Dieser Punkt (¢) kennzeichnet jeden Absatz, der Sie selbst zum Handeln
auffordert.

Achtung Umweltschaden! Dieses Zeichen weist auf einen mdglichen
Umweltschaden hin.



Hinweise zur Anleitung

Kennzeichnungen auf dem Nietwerkzeug

Dieses Piktogramm weist Sie darauf hin, dass Sie vor Inbetriebnahme des
Nietwerkzeuges die Betriebsanleitung gelesen haben mussen.

A Typenbezeichnung

B Serien-Nummer

C CE-Kennzeichnung

D Hinweis auf das Lesen der Betriebsanleitung

F Hersteller sowie die Angabe des maximalen Betriebsdruckes

G Lieferant RIVETEC



BestimmungsgemaBer Gebrauch

UnsachgemaBer Gebrauch

Saubere und trockene Druckluft

Hinweise zur Sicherheit

Das Nietwerkzeug ist ausschlieBlich fir das Setzen von SchlieBringbolzen
und Blindniete vorgesehen. Das Nietwerkzeug RL 75 ist fur die Verarbei-
tung von SchlieBBringbolzen mit einem Schaft-Nenndurchmesser von 5,0
bis 6,5 mm aus Alu, Stahl und Edelstahl sowie Blindniete mit einem Niet-
schaftdurchmesser von 5,0 bis 6,5 mm aus Alu, Stahl und Edelstahl aus-
gelegt. Dieses Nietwerkzeug ist ausschlieBlich als Handgerat zu verwen-
den! Fiir jede Anderung am Nietwerkzeug ist der Kunde ausschlieBlich
verantwortlich!

Das Nietwerkzeug niemals werfen oder fallen lassen!

Gewabhrleisten Sie, dass nur saubere und trockene Druckluft in das Niet-
werkzeug gelangt. Feuchtigkeit und Verunreinigungen kénnen zu Schaden
am Nietwerkzeug flihren. Verwenden Sie nur Druckluft, die den Werten
der Luftqualitatsklasse 2 geman 1SO 8573-1 entspricht.

Vorsicht Verletzungsgefahr durch Explosion! Das Nietwerkzeug niemals
in explosionsgefahrdeter Atmosphéare verwenden.
Sorgen Sie fur einen gut beleuchteten sauberen Arbeitsplatz.
Verletzungsgefahr durch herumschlagenden Druckluftschlauch!
Druckluftschlauch korrekt anschlieBen und verlegen.
Verletzungsgefahr durch Stolpern! Druckluftschlauch so
verlegen, dass niemand Uber die Leitungen stolpern kann.

Achtung Materialschaden! Der maximale Betriebsdruck betragt 7 bar.
Zur Steigerung der Lebensdauer des Nietwerkzeuges wird der
Einbau einer Druckluft-Wartungseinheit in die Druckluftleitung
empfohlen.



Hinweise zur Sicherheit

Warten und Pflegen

Serviceanleitung

Grundsatzliche Voraussetzungen im Umgang mit dem Niet-
werkzeug

Vorsicht Beachten Sie die in den jeweiligen Landern gultigen Unfallver-
hatungsvorschriften.
Ausschlie3lich Armaturen und Schléduche, die flr den Betriebs-
druck zugelassen sind, verwenden.
Bei Einstell- oder Wartungsarbeiten die Druckluftversorgung
vom Nietwerkzeug trennen.
Persénliche Schutzkleidung tragen (Schutzbrille und Schutz-
helm).

Achtung Beachten Sie die Angaben auf der Verpackung der Blindniete
oder der SchlieBringbolzen.
Das Nietwerkzeug nur bei Arbeitstemperaturen Gber 5°C und
maximal 45°C verwenden.
Verwenden Sie fur jeden Blindniet- bzw. SchlieBringbolzen-Typ
den jeweils passenden Zugkopf.
Nietwerkzeug nicht werfen.

Der Bediener darf nur die in dieser Betriebsanleitung beschriebenen War-
tungs- und Reparaturarbeiten ausfuhren.

Wartungs- und Reparaturarbeiten, die nicht in dieser Betriebsanleitung
beschrieben werden, durfen nur von ausgebildetem Fachpersonal nach
erfolgter Schulung durch RIVETEC anhand der zusétzlich bestehen-den
Serviceanleitung durchgefihrt werden. Fir weitere Informationen zu
Serviceanleitungen und Schulungen siehe Adresse auf Seite 34.



Gewabhrleistung

Konformitatserklarung

Larmwert

Vibrationswert

Hinweise zur Sicherheit

Hinweis FUr Schaden, die durch unsachgeméafe Reparatur oder die
Verwendung von fremden Ersatzteilen entstehen, tGbernimmt
der Hersteller keine Haftung

Nietwerkzeug nicht unter Druck stehen lassen, wenn Sie lhren Arbeits-
platz verlassen.

Fehlbedienungen des Nietwerkzeuges, die zur Beschadigung des Niet-
werkzeuges flhren, schlieBen eine Gewahrleistung aus.

Das Nietwerkzeug RL 75 ist gemal der europaischen Richtlinien gepruft

und hergestellt. Die Konformitatserklarung befindet sich auf der vorletzten
Seite.

Larm- und Vibrationswerte an der RL 75

Der Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz betréagt Ly, <70dB(A)
geman ISO 10843 und DIN EN ISO 3744.

Der Effektivwert der bewerteten Beschleunigung am Handgriff, gemessen
nach ISO/FDIS 8662-11, betragt a,,,<2,5m/s’.
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Beschreibung des Nietwerkzeuges

Das Nietwerkzeug RL 75 wird pneumatisch-hydraulisch angetrieben.

Es besteht aus den folgenden bedienrelevanten Bauteilen:

1

2

3

4

6

Réandelmutter
Vordere Hulse

Hydraulik-
gehause

Einh&ngedse

Auffangbehalter

fixiert den Zugkopf
verdeckt Zwischenstiick

im Geh&ause befinden sich die
Pneumatik- und Hydraulikeinheit

zum Einh&ngen in einen Galgen
bei stationdrem Betrieb

dient zur Aufnahme des abgerissenen
Nietdornes bzw. Zugteils



Beschreibung des Nietwerkzeuges

=P Hinweis Die Zylinderschraube (7) und der O-Ring (8) sind fest im Griff
eingeschraubt. Die Zylinderschraube (7) dirfen Sie nicht I6sen,
da sonst Hydraulikdl auslauft.

10

11

13

Zylinder-
schraube

O-Ring

Sicherheits-
ventil

Stopfen
Schwenk-
verschraubung

Drucker

Verschluss fur Hydraulikélsystem
Offnung dient zum Oleinflllen

Dichtung fur Hydraulikdlsystem

Bei zu hohem Druck (ab ca. 8 bar)
Offnet es und lasst Luft ab

dient zum Schutz des Gewindes
und gegen Verschmutzung

dient zum Anschluss der
Druckluftleitung (6 bar Betriebsdruck)

Betatigung l6st den Nietvorgang aus

11



SW4

SW13 SW9/16"

SW17 Sw22

= TIT1
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Benotigte Werkzeuge

Folgende Werkzeuge benétigen Sie fur alle Einstell-, Pflege- und
Wartungsarbeiten. Das Werkzeug SW13, SW9/16", SW17, SW22 kdénnen

Sie bestellen.

Werkzeug

— Kurbel (16)

— Innensechskantschlissel SW4(17)

— Maulschlissel SW131, SW9/16"1, SW171, SW221

' keine Liefermoglichkeit



Nietwerkzeug/ Zugkopfe lagern

Bis zum ersten Gebrauch

Wenn Sie das Nietwerkzeug nicht sofort einsetzen, lagern Sie das Niet-
werkzeug und die Zugkdpfe bitte in der Originalverpackung trocken und
staubfrei ein.

Langere Lagerung nach Gebrauch

Auffangbehalter (6) abdrehen, Schwenkverschraubung (11)
herausschrauben und Offnung mit dem Stopfen (10) schlieBen.
Zugkopf demontierten und mit sdurefreiem Fett einschmieren. Alle Teile
moglichst in der Originalverpackung aufbewahren.

Nach langerer Lagerung

Nach langerer Lagerung (ca. 3 Jahre) vor dem Gebrauch Hydraulikdl
wechseln.

Ein Hydraulikblwechsel darf nur durch ausgebildetes Fachpersonal
anhand der Serviceanleitung durchgefihrt werden. Fir weitere
Informationen zu Serviceanleitungen und Schulungen siehe

Adresse auf Seite 34.

13
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Beipackzettel

Nietwerkzeug vorbereiten und anschlieBen

Die von Ihnen bestellten Komponenten werden auf dem in der Ver-
packung liegenden Beipackzettel gekennzeichnet.

Hinweis Prifen Sie den Verpackungsinhalt anhand des Beipackzettels
auf Vollstandigkeit

Prifen Sie in jedem Fall das Nietwerkzeug vor jedem Arbeitsbeginn
optisch:

— auf duBere Beschéadigungen,

— auf Olaustritt am Nietwerkzeug.

* Den Stopfen (10) aus der Anschlusséffnung entfernen und in der
Originalverpackung aufbewahren.

Hinweis Die Schwenkverschraubung (11) und das Sicherheitsventil (9)
kénnen wahlweise auf beiden Seiten des Gehduses montiert
werden. Das Bild unten zeigt einen Anschluss fir einen Rechts-
hander.

Hinweis FUr alle Schraubbefestigungen beachten Sie bitte die Tabelle
fur Anziehdrehmomente im Kapitel ,Nietwerkzeug warten”

* Schwenkverschraubung (11) einschrauben und mit Maulschlissel SW17
anziehen (siehe Seite 26 ,Tabelle fir Anziehdrehmomente®).



Nietwerkzeug vorbereiten und anschlieBen

Hinweis Je nach Art der Druckluftanschliisse kann es erforderlich sein,
einen anderen Druckluftanschluss als den mitgelieferten an das
Nietwerkzeug anzuschlieBen. Sie bendtigen dafur einen
Anschluss mit einem 1/4" Rohrgewinde gemaf3 DIN ISO 228.

Achtung Materialschaden durch Druckluft!
Die Druckluft muss gemaf der Norm ISO 8573-1 Klasse 2
trocken und sauber sein. Wir empfehlen, eine entsprechende
Druckluft-Wartungseinheit vor das Nietwerkzeug zu schalten.

* Druckluftschlauch an Schwenkverschraubung (11) vorschriftsmafig an-
schlieB3en.

Hinweis Der Betriebsdruck muss zwischen mindestens 5 und maximal
7 bar liegen!

15



Nietwerkzeug vorbereiten und anschlieBen

Zugkopf auswahlen

Sie kbdnnen das Nietwerkzeug zur Verarbeitung von Schlief3ringbolzen und Blindniete unterschiedlicher Gré3en
und Materialien umrlsten, indem Sie den Zugkopf wechseln. Wenn bereits ein anderer Zugkopf montiert ist,
demontieren Sie diesen zuné&chst entsprechend der Montagebeschreibung in umgekehrter Reihenfolge.

Prifen Sie in jedem Fall den Zugkopf vor jeder Montage auf duf3ere Beschadigungen.

Die Zugkdpfe missen gesondert bestellt werden.

Der folgenden Tabelle kénnen Sie entnehmen, welchen Zugkopf Sie einsetzen mussen.

Typ o* Material Zugkopf Montage

SchlieBringbolzen | C106/ C6L 5,0 Alu/ Stahl/ Edelstahl 99-3003 Seite 17
6,0/ 6,5 Alu/ Stahl/ Edelstahl 99-3006

MAGNA-GRIP 5,0 Alu/ Stahl 99-1456 Seite 17
6,5 Alu 99-1458

Tainer 6,5 Stahl 99-3465 Seite 20

Blindniete MAGNA-LOK und 5,0 Alu/ Stahl/ Edelstahl 99-3303 Seite 18

MAGNA-BULB 6,5 Alu/ Stahl/ Edelstahl 99-3305/ 06
BOM 5,0 Stahl 99-994 Seite 19

* Blindniete: Nietschaftdurchmesser; SchlieBringbolzen: Schaft-Nenndurchmesser

Der Zugkopf 99-3465 (Tainer) kann nur Uber eine spezielle Vordere Huilse an die RL 75 montiert werden, die
Sie gesondert bestellen mussen (siehe "Stlckliste” auf Seite 33).

16



Nietwerkzeug vorbereiten und anschlieBen

Zugkopf montieren (99-1456; 99-1458; 99-3003; 99-3006)
Bevor Sie den Zugkopf montieren, vergewissern Sie sich, dass Sie den
richtigen Zugkopf ausgewahlt haben (siehe Tabelle auf Seite 16).

Die Montage ist bei den aufgefihrten Zugképfen identisch.
In den Abbildungen ist der Zugkopf 99-3006 dargestellt.

* Druckluftanschluss lI6sen.

* Vordere Hulse (2) abschrauben.

* O-Ring (C) mit Schlitz-Schraubenzieher in die Nut am Zwischen-
stick (12) einsetzen (O-Ring (C) liegt dem Zugkopf bei).

* O-Ring (C) und Gewinde am Zwischenstlck (12) leicht mit sdurefreiem
Fett (Vaseline) einfetten.

* Spannhilse (B) auf das Zwischenstlick (12) schrauben und mit einem
Drehmoment von 12 Nm festziehen.

* Vordere Hulse (2) ohne die Randelmutter (1) Uber die Spannhilse (B)
stllpen, in das Hydraulikgehduse (3) einschrauben und mit einem
Drehmoment von 20 Nm festziehen.

» Zugkopfhulse (A) Uber die Spannhiilse (B) stllpen und bis zum Anschlag
in die Vordere Hulse (2) schieben.

* Randelmutter (1) Gber die Zugkopfhilse (A) stulpen, auf die Vordere
Hulse (2) schrauben und handfest anziehen.

17



Nietwerkzeug vorbereiten und anschlieBen

18

Zugkopf montieren (99-3303; 99-3305; 99-3306)
Bevor Sie den Zugkopf montieren, vergewissern Sie sich, dass Sie den
richtigen Zugkopf ausgewahlt haben (siehe Tabelle auf Seite 16).

Die Montage ist bei den aufgefihrten Zugkdpfen identisch.
In den Abbildungen ist der Zugkopf 99-3303 dargestellt.

* Druckluftanschluss |6sen.

 Vordere Hulse (2) abschrauben.

* O-Ring (C) mit Schlitz-Schraubenzieher in die Nut am Zwischen-
stlick (12) einsetzen (O-Ring (C) liegt dem Zugkopf bei).

* O-Ring (C) und Gewinde am Zwischenstlck (12) leicht mit sdurefreiem
Fett (Vaseline) einfetten.

e Mundstlck (M) in die Zugkopfhllse (A) einschrauben und mit einem
Drehmoment von 5 Nm anziehen.

* Spannhilse (B) auf das Zwischenstilick (12) schrauben und mit einem
Drehmoment von 12 Nm festziehen.

* Vordere Hulse (2) ohne die Randelmutter (1) Gber die Spannhilse (B)
stulpen, in das Hydraulikgeh&use (3) einschrauben und mit einem
Drehmoment von 20 Nm festziehen.

e Zugkopfhulse (A) Gber die Spannhulse (B) stilpen und bis zum Anschlag
in die Vordere Hulse (2) schieben.

* Randelmutter (1) Uber die Zugkopfhilse (A) stllpen, auf die Vordere
Hulse (2) schrauben und handfest anziehen.
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Nietwerkzeug vorbereiten und anschlieBen

Zugkopf montieren (99-994)
Bevor Sie den Zugkopf montieren, vergewissern Sie sich, dass Sie den
richtigen Zugkopf ausgewahlt haben (siehe Tabelle auf Seite 16).

* Druckluftanschluss I6sen.

* Vordere Hulse (2) abschrauben.

* O-Ring (C) mit Schlitz-Schraubenzieher in die Nut am Zwischen-
stuck (12) einsetzen (O-Ring (C) liegt dem Zugkopf bei).

* O-Ring (C) und Gewinde am Zwischenstlck (12) leicht mit sdurefreiem
Fett (Vaseline) einfetten.

* Fuhrungshtlse (H) senkrecht halten, Druckfeder (G) und Spannbacken-
lager (F) aufstecken.

* Spannbacken (E) auf das Spannbackenlager (F) setzen.

* Spannhulse (B) vorsichtig bis zum Anschlag Uber die Fihrungshulse (H)
stulpen.

* Sicherungshulse (D) und Spannhdilse (B) ineinander schieben.

* Spannhulse (B) bis zum Anschlag in das Zwischenstulck (12) stecken.

* Spannhilse (B) auf das Zwischenstlick (12) aufschrauben und mit einem
Drehmoment von 12 Nm anziehen.

* Vordere Hulse (2) ohne die Randelmutter (1) Uber die Spannhilse (B)
stllpen, in das Hydraulikgehduse (3) einschrauben und mit einem
Drehmoment von 20 Nm anziehen.

» Zugkopfhulse (A) Uber die Spannhilse (B) stllpen und bis zum Anschlag
unter die Vordere Hulse (2) schieben.

* Unterlegscheibe (U) in die Randelmutter (1) einsetzen.

* Randelmutter (1) Uber die Zugkopfhilse (A) stllpen, auf die Vordere
Hulse (2) aufschrauben und handfest anziehen.

19



Nietwerkzeug vorbereiten und anschlieBen
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Zugkopf montieren (Tainer 99-3465)
Bevor Sie den Zugkopf montieren, vergewissern Sie sich, dass Sie den
richtigen Zugkopf ausgewahlt haben (siehe Tabelle auf Seite 16).

Hinweis FUr die Montage des Zugkopfes bendétigen Sie eine spezielle
Vordere Hllse (2a), die Sie gesondert bestellen missen
(siehe Seite 33 ,Stlckliste®)

* Druckluftanschluss |6sen.

* Vordere Hulse (2) abschrauben.

* O-Ring (C) mit Schlitz-Schraubenzieher in die Nut am Zwischen-
stuck (12) einsetzen (O-Ring (C) liegt dem Zugkopf bei).

* O-Ring (C) und Gewinde am Zwischenstlck (12) leicht mit sdurefreiem
Fett (Vaseline) einfetten.

* Spannhdlse (B) auf das Zwischenstilick (12) schrauben und mit einem
Drehmoment von 12 Nm festziehen.

* Vordere Hulse (2a) Uber die Spannhilse (B) stulpen, in das Hydraulik-
gehause (3) einschrauben und mit einem Drehmoment von 20 Nm fest-
ziehen.

e Zugkopfhulse (A) Uber die Spannhlse (B) stllpen.

e Zugkopfhulse auf die Vordere Hulse (2a) schrauben und mit einem
Drehmoment von 8 Nm anziehen.
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Nietwerkzeug bedienen

SchlieBringbolzen setzen

Hinweis Der von lhnen verwendete Zugkopf und Schlie3ringbolzen kann
etwas anders aussehen als in den folgenden Abbildungen dar-
gestellt

Achtung Materialschaden! Nietwerkzeug immer im rechten Winkel (90°)
auf die zu nietende WerkstlUckoberflache aufsetzen. Ein
schrager Sitz fuhrt zu fehlerhafter Setzung.

Hinweis Die GréBe der Bohrung (d1) und des Klemmbereiches (K) den
Angaben des Nietherstellers entnehmen.
Die Abbildung links zeigt die Lage der SchlieBringe bei
SchlieBringbolzen C106/ C6L (a1)/(b1) und
MAGNA-GRIP (a2)/(b2).

* Druckluft (6 bar) anschlie3en.

* SchlieBringbolzen (a) in die vorbereitete Bohrung setzen.

* SchlieB3ring (b) lagerichtig Uber das Zugteil des SchlieBringbolzen (a)
schieben.

* Am Kopf des Schlie3ringbolzen (a) gegenhalten. Das Nietwerkzeug mit
dem Zugkopf (Z) Uber das Zugteil des Schlief3ringbolzen (a) und gegen
den SchlieBring (b) schieben und fest andricken.

* Drucker (13) bis zum Anschlag durchdrlicken und halten.

Der Zugkopf fahrt Gber den SchlieBring. Dabei wird dieser so verformt,
dass sich das Material immer in die Rillen des Schaftes presst.

* Dricker (13) loslassen.

Das abgerissene Zugteil wird beim nachsten Nietvorgang in den
Auffangbehalter (6) beférdert.
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Nietwerkzeug bedienen

Blindniet setzen

Hinweis Der von Ihnen verwendete Zugkopf und Blindniet kann etwas
anders aussehen als in den folgenden Abbildungen dargestellt

—
Achtung Materialschaden! Nietwerkzeug immer im rechten Winkel (90°)
& auf die zu nietende Werkstlckoberflache aufsetzen. Ein
schrager Sitz fuhrt zu fehlerhafter Nietung.
—

Hinweis Die GroBe der Bohrung (d1) und des Klemmbereiches (K) den
Angaben des Nietherstellers entnehmen

* Druckluft (6 bar) anschlie3en.
* Blindniet (a) in Zugkopf (Z) einsetzen.
* Blindniet (a) in die vorbereitete Bohrung einfiihren und fest andrticken.
* Drucker (13) bis zum Anschlag durchdriicken und halten.
Der Nietschaft wird gestaucht und der Blindniet dadurch gesetzt.
e Driicker (13) loslassen.
Der abgerissene Nietdorn wird spatestens nach dem néachsten Nietvor-
gang in den Auffangbehélter (6) beférdert.

A~

K max 1 > K min
4 <
C
L e I
di
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Nietwerkzeug warten

Vorsicht Verletzungsgefahr durch unsachgeméaBe Behandlung!
Instandhaltung, Wartung und Pflege von Nietwerkzeugen sind
fachgerecht auszufiihren. Nach den Arbeiten darf bei
bestimmungsgemaBem Gebrauch keine Gefahr flr den
Bediener bestehen. Der Bediener darf nur die hier
beschriebenen Arbeiten durchfihren.

Hydrauliksystem entliften
Eine Entliftung des Hydrauliksystems oder eine Nachfullung von
Hydraulikél ist notwendig:
— bei Olverlust durch schadhafte O-Ringe,
— nach einem Olwechsel bei einer Grundiiberholung
(entweder nach max. 3 Jahren oder nach 2000 Betriebsstunden).

¢ Druckluftanschluss l6sen.

Hinweis Wenn Sie das Nietwerkzeug in einen Schraubstock
einspannen, setzen Sie ein weiches Zwischenmaterial ein
(Alu/ Holz).
Zugkopfhulse abschrauben, damit kein Druck auf dem
Hydraulikkolben liegt, da Sie sonst nicht geniigend Ol einfiillen
kénnen (siehe Seite 17 - 20 ,Zugkopf montieren®).

* Nietwerkzeug vorsichtig schrag nach vorn neigen und fixieren, z. B. in
einem Schraubstock (wie im Bild dargestellt).
Durch diese Position kann eventuell eingeschlossene Luft entweichen.
e Zylinderschraube (7) im Hydraulikgehduse mit dem Innensechskant-
schlissel SW4 vorsichtig herausdrehen.
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Nietwerkzeug warten
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Umwelt-

gefdhrdend|

Hydraulikol einflllen

Achtung Umweltschaden! Immer einen ausreichenden Olauffang-
behalter benutzen. Beachten Sie immer alle landesublichen
Umweltschutzgesetze.

Achtung Materialschaden! O-Ring (8) nicht beschadigen. Wenn O-Ring
beschadigt wurde, sofort ersetzen.

e Zylinderschraube (7) im Hydraulikgehduse mit dem Innensechskant-
schlissel SW4 vorsichtig herausdrehen.

e Einflllschraube (15) in die freie Offnung eindrehen.

« Gefllte Olspritze (14) aufsetzen.

e Zylinderschraube (7) mit Innensechskantschlissel SW4 aus dem Gera-
teboden herausschrauben.

e Kurbel (16) in die freie Offnung einschieben und bis zum Anschlag ein-
schrauben.

* Kurbel (16) herausziehen, bis Markierung mit Bodenplatte blndig ist.

Hinweis Durch diese Kolbenbewegung wird Hydraulikél
(z. B. ELFOLNA 46 oder gleichwertiges) aus der aufgesteckten
Olspritze in den Hydraulikbereich eingezogen

e Olspritze (14) nachdriicken, abnehmen und Einfiillschraube (15) heraus-
schrauben.



Nietwerkzeug warten

* Zylinderschraube (7) mit O-Ring (8) in Hydraulikgehduse einschrauben
und mit Innensechskantschlissel SW4 anziehen (siehe Seite 26 ,Tabelle
fur Anziehdrehmomente®).

* Kurbel (16) herausschrauben.

e Zylinderschraube (7) mit O-Ring (8) in Gerateboden einschrauben und
mit Innensechskantschlissel SW4 anziehen (siehe Seite 26 ,Tabelle fir
Anziehdrehmomente®).

* Nietwerkzeug abwischen.

* Fixierung des Nietwerkzeuges l6sen.

* Zugkopf montieren (siehe Seite 17 - 20 ,,Zugkopf montieren®).

* Druckluft wieder anschlief3en.

* Einen Arbeitsgang ohne Blindniet/ SchlieBringbolzen durchfuhren.

25



Nietwerkzeug warten

26

Tabelle fuir Anziehdrehmomente

In der folgenden Tabelle finden Sie die Werte zu den Anziehdrehmomen-
ten, die Sie fir die angegebenen Verschraubungen einhalten missen.

Pos.| Benennung Gewinde Anziehdrehmoment
MA in Nm
2 Vordere Hilse Metrisch M26x1,5 20
2a | Vordere Hulse Spezialgewinde 8
(Tainer)
12.1 | Zwischenstlck Metrisch M13 12
12.2 | Zwischenstick Metrisch M11x1 12
5 Kontermutter Metrisch M11x1 12
7 | Zylinderschraube | Metrisch M6 4
9 | Sicherheitsventil Withworth-Rohr- 20
gewinde 1/4”
11 Schwenk- Withworth-Rohr- 20
verschraubung gewinde 1/4”




Nietwerkzeug/ Zugkopfe pflegen und
reinigen

Vorsicht

Achtung

Verletzungsgefahr durch unsachgeméae Behandlung!

Nach den Arbeiten darf bei bestimmungsgeméaBem Gebrauch
keine Gefahr fir den Bediener bestehen. Der Bediener darf nur
die hier beschriebenen Arbeiten durchfihren. Wartungs- und
Reparaturarbeiten, die nicht in dieser Betriebsanleitung be-
schrieben werden, dirfen nur von ausgebildetem Fachpersonal
nach erfolgter Schulung durch RIVETEC anhand der zusatzlich
bestehenden Serviceanleitung durchgefihrt werden. Fir
weitere Informationen zu Serviceanleitungen und Schulun-gen
siehe Adresse auf Seite 34.

Verletzungsgefahr durch Herunterfallen des Nietwerkzeuges!
Hydraulikgeh&use stets trocken, sauber und frei von Ol und
Fett halten.

Materialschaden durch Veratzungen! Zum Reinigen keine
aggressiven Reinigungsmittel oder brennbare FlUssigkeiten
verwenden!

Folgende Arbeiten werden empfohlen:

Das Nietwerkzeug und die Zugkdpfe je nach Einsatzart sdubern und auf
mechanische Defekte kontrollieren.

Nachdem das Nietwerkzeug und der Zugkopf gereinigt sind und wenn sie
flr langere Zeit gelagert werden sollen, benetzen Sie alle metallischen,
&uBeren Bauteile leicht mit saurefrteiem Ol (z. B. ELFOLNA 46).
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Wartungsintervalle

Intervall Tatigkeit Wie? Wer? Bemerkung

taglich vor Gebrauch Kontrolle auf Rissbil- Sichtkontrolle Bediener Bei Rissbildung Geréat der
dung Instandsetzung zuflhren

taglich vor Gebrauch Zugkopf auf Verschleil3 Sichtkontrolle Bediener Bei Bedarf Zugkopf
kontrollieren ersetzen

taglich vor Gebrauch Kontrolle der Spann- Funktionskontrolle Bediener Bei Bedarf Spannbacken
backen in den reinigen oder auswechseln
Zugkopfen (siehe Seite 17 - 20 ,,Zug-

kopf montieren”)

taglich vor Gebrauch Kontrolle auf Olaustritt Sichtkontrolle, evtl. emp- Bediener Siehe Seite 23 (,Nietwerk-

am Nietwerkzeug fohlenes Ol nachfillen, zeug warten”)
Hydrauliksystem entliften

taglich nach Gebrauch Nietwerkzeug reinigen mit einem Tuch Bediener
bewegliche Teile dlen mit saurefreiem Ol, z. B.
(Dricker (13) nicht) ELFOLNA 46

entweder alle 3 Jahre oder Hydraulikdlwechsel mit saurefreiem Ol, z. B. Fachpersonal | Ein kompletter Olwechsel

nach einem Zeitraum von
2000 Betriebsstunden

ELFOLNA 46

darf nur von Fachpersonal
durchgefuhrt werden
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Problemdiagnose

Arbeiten, die von dem Bediener durchgeftuhrt werden durfen, sind mit
dem Buchstaben B gekennzeichnet.

Arbeiten, die ausschlieB3lich von Fachpersonal durchgefihrt werden
durfen, sind mit dem Buchstaben F gekennzeichnet.

Vorsicht Unfallgefahr! In jedem Fall, bis zur Kl&rung der Stérungs-
ﬁ ursache, den Druckluftanschluss trennen.

Achtung Materialschaden! Die Arbeiten, die mit dem Buchstaben F
& gekennzeichnet sind, nur von ausgebildetem Fachpersonal
durchfuhren lassen. Nietwerkzeug der Instandsetzung zuflihren

Der Austausch von Originalersatzteilen darf nur von geschultem
Fachpersonal durchgefiihrt werden.

=P Hinweis Nach jeder Stérungsbehebung eine Funktionsprifung durch-
fihren (prifen, ob ein Hub ausgefihrt wird)
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Problemdiagnose

Stérungen

Ursache

Abhilfe

Blindniet/ SchlieBringbolzen wird
nicht vernietet

Druckluftleistung zu gering
Spannbacken verschmutzt
Spannbacken verschlissen
Zwischenstlck lose

Olmangel/ zu wenig Hub

(B) Druckluftzufuhr kontrollieren
(B) Druckluft an der Wartungseinheit auf max. 7 bar
einstellen
(B) Zugkopf reinigen
(B) Spannbacken bzw. Zugkopf wechseln
(siehe Seite 17 - 20 ,,Zugkopf montieren®)
(B) Verschraubung festziehen
(siehe Seite 17 - 20 ,,Zugkopf montieren®)
(B) Olmenge kontrollieren und anpassen
(siehe Seite 23 ,Nietwerkzeug warten®)

Blindniet/ SchlieBringbolzen lasst
sich nicht einflhren

Falscher Zugkopf
Zugkopf lose

Transportweg fur Nietdorn verstopft

(B) Zugkopf wechseln

(siehe Seite 17 - 20 ,,Zugkopf montieren®)
(B) Verschraubung festziehen

(siehe Seite 17 - 20 ,Zugkopf montieren®)
(B) Auffangbehélter entleeren

Hub zu gering

zu wenig Ol

nicht korrekt entliftet

(B) Olmenge kontrollieren und anpassen
(siehe Seite 23 ,Nietwerkzeug warten®)
(B) Hydrauliksystem entltften
(siehe Seite 23 ,Nietwerkzeug warten®)

Hydraulikélverlust durch Leckagen

Undichte und verschlissene O-Ringe
im Inneren des Nietwerkzeuges

(F) Nietwerkzeug der Instandsetzung zuftuhren

Sicherheitsventil blast ab

Luftdruck zu hoch
Ventil defekt

(B) Drucklufteinstellung kontrollieren und einstellen
(B) Sicherheitsventil wechseln
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Nietwerkzeug entsorgen

Beachten Sie, dass Hydraulikdl im Nietwerkzeug ist. Entsorgen Sie es
bitte umweltgerecht.

Das Nietwerkzeug senden Sie in der Originalverpackung, falls vorhanden,
an den Hersteller zurtck.

Technische Daten

Nietwerkzeugtyp: RL 75
Hohe: 320 mm (ohne Zugkopf)
Breite: 275 mm (ohne Zugkopf)
Gewicht: 1,9 kg
Betriebsdruck: 5-7 bar
Druckluftanschluss
Nennweite: DN 6
Setzkraft (bei 6 bar): ca. 24 kN
Arbeitshub: ca. 15 mm
Arbeitsbereich
SchlieBringbolzen:
C106/ C6L 5,0 - 6,5 mm
MAGNA-GRIP 5,0 und 6,5 mm
Blindniet:
MAGNA-LOK/ BULB 5,0 und 6,5 mm
BOM 5,0 mm

Emissionsschalldruck-

pegel am Arbeitsplatz: Lpa<70dB(A)

Vibrationswert: apy<2,5m/s2

Weitere technische Daten der Zugkodpfe liegen den Zugképfen bei.
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Garantie

Uber die gesetzliche Gewahrleistung (6 Monate) hinaus leistet die Firma
RIVETEC eine zusatzliche Garantie von 6 Monaten ab Kaufdatum
(Nachweis per Rechnung).

Von der Garantie sind folgende VerschleiBteile ausgeschlossen:

— Auffangbehélter (6)

— Zylinderschraube (7) mit O-Ring (8)

— Zugkopfe

Inhalt der Verpackung

1x Nietwerkzeug RL 75

1x Schwenkverschraubung

1x Olspritze

1x Einflllschraube

1x Innensechskantschliissel SW4
1x Kurbel

Die Ersatzteilliste bekommen Sie auf Wunsch von lhrem Verkaufer.
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