NAVOD K OBSLUZE PRISTROJE

fasty

PPM 7000 a PPM 8000

Pneum. - hydraulicka nytovaci pistole FASTY PPM 7000 je ur éena pro nytovani
nytovacich matic M3 - M10ocd (- M12Al) a sroubovych nyti M4 - M8,
FASTY PPM 8000 je uréena pro nytovaci matice M6 - M 16 Al a ocel

Technické Udaje

p¥i 0,6 MPa

Typ pristroje PPM 7000PPM 8000
Vy&ka mm| 250 300
Sitka mm| 270 315
Hmotnost kg 2,2 2,9
Pracovni tlak MPa| 0,4-0,7 |0,4-0,7
Nytovaci silavkN | 22,3 A

Typ pristroje PPM 7000 | PPM 8000
Pracovni zdvih mm 55 9
Piipojeni navzduchovy R1/4" Dn 6 [R1/4" Dn 6
rozvod

Spotieba vzduchu 4,6 6,2
nalnyt vlitrech




34 5 6 7 3 Il UPOZORNENI !

2 Neotaéejte bezdiivodné
RYHOVANOU MATICI poz. 8 !!!
HROZi POSKOZENI PRiSTROJE !!!
Matice slouzi POUZE pro nastaveni

levého (zpé&tného) chodu.
V piipadé potieby sefizeni postupujte
dle navodu viz. " Sefizeni levého chodu"

Popis pristroje PPM 7000 a PPM8000
Tlacitko

Zévitovy trn

Hubice

Kontramatka

Predni hubice

Télo nytovaci pistole

Z&vés

Ryhovana matice

. Nouzové tlagitko levého chodu
10. Sroub pro doplnéni olgje

11. Pojistny ventil

12. Adaptér

13. Injekeni sttikacka

obr. 1

©CoONDU AWM=

Max. pracovni tlak vzduchu 0,7 Mpa. Tlakovy vzduch upraveny nap#. dle | SO 8573-1.
Pracovni teplota +5° az 45°C.

Priprava piistroje PPM 7000 a PPM 8000 k pouZzti

1. Vyjméte z prisluSenstvi pojistny ventil obr. 2 poz.1 a vzduchovy ptipoj obr. 2 poz.2 anaSroubujte dle vasi
volby pro pravou nebo levou ruku najednu nebo druhou stranu téla piistroje. Dotéhnéte kli¢ .17 (M, 20 Mn),
(Ize pouzit libovolny vzduchovy pripoj s vngjsim zavitem R */," s jmenovitym primérem Dn 6 mm dle

1SO 228).

Pripojeni pistole narozvod tlakového vzduchu

P¥ipojovaci zéavit pro vzduchovy piipoj poz.2 a pojistny ventil poz.1 P,

obr. 2




Navod kK pouzti

Pred zacatkem nytovani je nutno seridit spravny zdvih nastroje podle pouZité matice a tloustky plechu
(viz. “Nastaveni pracovniho zdvihu” a " Postup pifi hastaveni pFislusného zdvihu”)

Z tabulky vyberte k matici, kterou chcete nytovat, odpovidajici zavitovy trn a hubici

tabulka Gislo 1

Zavit Objednaci ¢iso | Objednaci &islo Objednaci Objednaci ¢islo Objednaci Stiedni
nyt. matice z&vitovéhotrnu | vnitiniho zavitového | Cislohubice | zavitového trnu ¢islohubice | pastaveni
nebo pro PPM 7000 trnu pro PPM 7000 PPM7000 pro PPM8000 pro PPM8000 | zdvihu
Sroubového
nytu

Nytovaci matice | Sroubovy nyt Hubice Nytovaci matice | Hubice
M 3 10-0140 | eeeeeee 72000 0T R — 15
M4 10-0141 10-0146 20-0047 | - 2
M5 10-0142 10-0147 20-0048 | - 25
M 6 10-0143 10-0148 200049 | - 3
M8 10-0144 10-0149 20-0050 10-0223 20-0090 35
M 10 100145 | - 20-0051 10-0224 20-0091 4
M 12 10-0291 | - 20-0050 10-0225 20-0092 45
e 10-0226 20-0027 S
M16 [ e ] s 10-0227 20-0093 55

Vyména zavitového trnu

1. povolte kontramatku poz.2 obr. 5 kli¢em ¢.20 u PPM 7000, ¢.27 u PPM 8000
2. VySroubujte hubici poz.1 obr.5 z ptedni hubice poz.3 obr.5
3. Povolte a vySroubujte piedni hubici z pristroje poz.3 obr.5 kli¢ ¢.32 u PPM 7000, ¢.30 u PPM 8000
4. Kli¢em ¢.10 u PPM 7000, ¢.13 u PPM8000 povolte kontramatku poz.5 obr.5 - klicem ¢.10 u PPM 7000, ¢.13 u PPM 8000
pridrzte zavitovy trn poz.4 obr.5
5. VySroubujte zavitovy trn poz.4 obr.5 z hiidele pneumatického motoru poz.6 obr.5
6. NaSroubujte zavitovy trn poz.4 obr.5 na hitidel pneumatického motoru poz.6 obr.5 a zgjistéte kontramatkou
poz.5 obr.5 (M, . 10 Nm) kli¢ ¢.10 a 10 u PPM 7000, kli¢ ¢.13 dvakrét u PPM8000
7. Nasroubujte a dotahnéte piedni hubici poz.3 obr.5 do pristroje kli¢ ¢.30 u PPM 7000, kli¢ ¢.32 u PPM8000 (M, - 10Nm)
8. Nadroubujte do predni hubice poz.3 obr.5 na 3 - 5 zavita - hubici poz.1 obr.5 skontramatkou alehce zgjistéte poz.2 obr.5
9. Proved'te sefizeni pracovniho zdvihu alevého chodu



obr. 4
Obsdluha pristroje

1. Zaméacknéte tlagitko obr.1 poz.1 do 1/2 zdvihu a nato¢te matici na zavitovy trn obr.1 poz.2

2. Zasunite matici do otvoru ve spojovaném materidu a zméacknéte tlagitko na doraz

3. Po zanytovani uvolnéte Uplné tlagitko - zavitovy trn se automaticky vyt&si z matice

Pozor: pokud nedojde k automatickému vytoéeni zavitového trnu z matice, zatla¢te nouzové tla¢itko

levého chodu obr.1 poz.9

V Zadném pripadé nemackejte znovu tla¢itko obr.1 poz.1, hrozi jisté poskozeni pristroje!

4, Po vytogeni zavitového trnu zméacknéte tlagitko asi do poloviny zdvihu aihned uvolnéte, dojde k zastaveni vytaceni
5. Pokud nedoSlo k automatickému vySroubovani zavitového trnu proved’te znovu sefizeni levého chodu pristroje

Udr 7ba p¥istroje
UZivatel smi provédét pouze zde popsané ¢innosti, ostatni Udrzbu a opravy je oprédvnén provadét pouze vyrobce nebo jim
autorizované servisni pracoviste.

Doplnéni hydraulického olgj e, odvzdusnéni hydraulické ¢asti

1. Odpojte pristroj od piivodu tlakového vzduchu
Il Uvolnéte ryhovanou matici poz.8 obr.1 dle bodu €. 1 “ Postup pii nastaveni pifislusného zdvihu” !!!
. Pristroj vodorovné upnout do svéraku
. Imbusovym kli¢em ¢.4 vySroubujte Sroub sefizovani zdvihu poz.1 obr.3 nadoraz doleva (+)
. Imbusovym kli¢em ¢.4 povolte a vySroubujte Sroub pro dopliiovani olgje
. PInici adaptér rukou naSroubujte do volného prostoru
. Do injekeni stiikacky nasajte hydraulicky olegj (napt. ISO VG 32) anasad'te ji do plniciho adaptéru
. Dopliite olg) ke spodni viditelné otasce zévitu
. Injekeni stiikacka bude mit ¢astecné odpor, protoZe Udernik vzduchového pistu se posunuje
do zakladni polohy s odporem. Proto postupujeme opatrné aby nam olej netekl mimo adaptér.
Pokud se odpor rapidné zvétsi, ddle netlaéime nainj. stifka¢ku, podrzime ji pevné v adapté-
ru auvolnime pist inj.stiikacky. Piebytecny olej nechame vytéct do inj.stiikacky.
9. Vyjmeme inj. stiikacku z adaptéru, vySroubujeme adaptér, nasadime plnici Sroub stésnénim
aimbusovym klicem ¢.4 ho s citem utahneme. Dél e postupujeme podle ndvodu pro nastaveni prac. zdvihu.
Pokud je prac. zdvih 8,5mm je doplnéni oleje v poradku.
10. Vyjméte pristroj ze svéraku a piipojte na privod tlakového vzduchu
11. Proved’te nejdiive sefizeni pracovniho zdvihu a potom levého chodu - NUTNE !

O~NO O, WN



1. sefizovani zdvihu
+

obr. 3

Névod na serizeni nytovaci pistole PPM 7000 a PPM 8000

Nastaveni pracovniho zdvihu
Pracovni zdvih obr.4 se nastavi na zéklade tabulky ¢.1. Uvedena mira je stiedni nastaveni pro uréity typ matice.
Navod na piesny vypodet pracovniho zdvihu:

Pouzijte matici M8 uré¢enou pro tloustku materidlu 0,8 - 3,5 mm. V tabulce ¢.1 zjistime, Zze matici M8 odpovida
stiedni nastaveni zdvihu 3,5 mm. V naSem piikladu tedy odpovida stiedni hodnota zdvihu 3,5 mm stiedni hodnoté
tloustky materidu priblizng 2,1 mm. (Rozsah matice M8 0,8 - 3,5 mm, stredni tl. mat.(3,5-0,8)/2+0,8=2,1) V&3
materidl mav3ak tloustku 1 mm (zdvih 3,5 mm v3ak odpovidatl. mat. 2,1 mm), proto nastavime zdvih o0 1,1 mm
Vétsi, tedy 4,6 mm. V pripadg, Ze je mat. silngjSi neZ je stiedni tloustka materidlu, nastavime zdvih o ptislusny rozdil
mensi.

Postup p#i nastaveni prislusného zdvihu

1. Pred kaZzdou zmeénou nastaveni pracovniho zdvihu uvolnime ryhovanou matici poz.(8) obr.1 ot&¢enim proti sméru
hod.rug¢icek. Pokud by matici neslo otacet, ssimeme kryt motoru (19) a uvolnime o max. 1/2 otacky ve spodni ¢asti
krytu motoru(19) dva dorazové Sroubky zgjistujici tuto matici. Po uvolnéni ryhované matice Sroubky opét o 1/2 zévitu
zaSroubujeme (slouzi jako doraz) a kryt motoru(19) zase vratime zpét.

. Déku pracovniho zdvihu nastavime podle druhu pouzité matice,coz zjistime podle tabulky nebo si zdvih
vypocitame podle vzorce.

. Posuvnym métitkem zméiime vzdéenost od konce zav. trnu obr.4 poz.4 po zag¢étek hubice (3).

. Nyni stiskneme a podrZime spoust’(1) obr.1 a opét zméiime vzdalenost posuv. métitkem pod e bodu 3.

. Rozdil mezi merenim délky je pracovni zdvih. Ten je v rozmezi min. 2,5 max. 8,5 mm.

. Pokud ménime délku prac.zdvihu pouzijeme imbus kli¢ ¢.4 tak, ze ho zasuneme do Sestihr. otvoru podie obr.3
aotatime klicem ve sméru hod. ruci¢ek znacka (-) Sroubem ve spodni ¢asti nyt. pistole, tim snizujeme délku zdvihu a
opacénym otatenim ve sméru znacky (+) zvysujeme délku zdvihu.

7. Nyni ruéné naSroubujeme nytovaci matici na zavit. trn. Zavit trnu musi piesahovat matici min. o0 2mm.

8. Pokud nepresahuje zavit trnu nyt.matici, uvolnime kontramatku obr.4 poz.2 a seridime presah zav. trnu 4.

9. Po nastaveni zdvihu prejdeme k sefizeni ot&ceni levého chodu.

Se¥izeni levého chodu

1. Pfi zméné nastaveni prac. zdvihu, pfi kazdém doplnéni oleje a pii kazdém Ubytku oleje musime sefidit levy chod
ot&eni zav. trnu. Ryhovanou matici obr.1 poz.8 musime mit v tomto pripadé vzdy povolenou (vytoéenou) na doraz !
Pokud by ryhovanou matici nedlo oto¢it, uvolnime dorazové Sroubky jak je popsano v bodé 1. “ Postup pii nastaveni
pFislusného zdvihu."
Nyni s matici postupné otéime ve sméru hod. rucicek.

2. Po kazdém pootoceni ryhované matice 8 stiskneme spoust’. Tim dojde k pravotoéivému otééeni zav. trnu
a zaroven tazny mechanismus se posune do zadni polohy.

3. Po uvalnéni spousté musi dojit k levotocivému ot&ceni zav. trnu. Pokud k nému nedojde pokragujeme tak dlouho,
az dojde k levotocivému otateni. Ot&ceni zastavime kratkym stisknutim spousté. V nékterych piipadech musime
ryh.matici opét ¢astecné uvolnit.

N
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UPOZORNENJ !!!

POKUD NEZNATE ROZSAH SILY MATERIALU MATICE (zZjistite z katalogu nebo etikety na obalu)
NASTAVITE ZDVIH DLE TABULKY C.1A ROZNYTUJETE JEDNU MATICI, DLE TVARU
DEFORMACNI ZONY PROVEDETE KOREKCI A NASTAVENI.

DOPORUCENI:
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FASTY PPM 8000, technicky popis - seznam dili

20-0102
Pol. | Sklad. gislo Nazev Ks
1 34 - 0001 Uzaviena matice M6 DIN 917 pozink 2
2. 33-0001 Podlozka 6x12x1 Cu DIN 7603 2
3 20 - 0062 Ventilovy uzavér, kpl. 1
4. 36 - 0005 Ventilova pruZzina 191/0005 1
5. 20- 0039 Ventilové télo, kpl. 1
6. 20 - 0037 Pneumaticky pist, kpl. 1
7. 20 - 0087 Ventilova tyg, kpl. 1
8. 20- 0016 Posuvny ventil, kpl. 1
9. 10 - 0482 Pist ventilu 1
10. 20- 0035 Hydraulickétélo, kpl. 1
11. 10 - 0234 Predni hubice 1
12. 10 - 0225 Zavitovy trn 1
13. 20 - 0092 Hubice, kpl. 1
14. 10 - 0235 Kontramatka 1
15. 10 - 0236 Tlaénd matice 1
16. 36 - 0017 Tlaénd pruZina 191/0024 1
17. 20 - 0033 Vodici vliozka 1
18. 20- 0250 | Pneumaticky motor PPM 8000, kompl. | 1
19. 20 - 0036 Kryt motoru 1
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FASTY PPM 7000, technicky popis - seznam dili

IR
oS :
.u-""s j\t A, K.-(
Y Q}' ole
JT R
% o
o e
Lo PO .
o ::-C'.f.\r
o b4
&
. | x X
'& | _‘x‘,x":
K L ,
=,
a %
s wl | o
X, [
. %
' £h
| i
: o
| H
-
1
= o
L “
_'—'—"_'_'_'_

20-0057
Pol. | Sklad. &islo Nazev Ks
1 34 - 0001 Uzaviena matice M6 DIN 917 pozink 2
2. 20 - 0062 Ventilovy uzavér, kpl. 1
3 36 - 0005 Ventilova pruZzina 191/0005 1
4. 33-0001 Podlozka 6x12x1 Cu DIN 7603 2
5. 20- 0019 Ventilovétélo, kpl. 1
6. 20-0018 Pneumaticky pist, kpl. 1
7. 20 - 0065 Ventilova ty¢, kpl. 1
8. 20 - 0016 Posuvny ventil, kpl. 1
9. 10- 0183 Pist ventilu 1
10. 20-0013 Hydraulickétélo, kpl. 1
11. 36 - 0013 Tlagné pruzina 191/0025 1
12. 10- 0159 Tlaén& matice 1
13. 10- 0158 Kontramatka 1
14. 10- 0157 Predni hubice 1
15. 20 - 0049 Hubice, kpl. 1
16. 10- 0143 Zavitovy trn 1
17. 20- 0025 Vodici viozka 1
18. 20-0224 | Pneumaticky motor PPM 7000, kompl. | 1
19. 20 - 0014 Kryt motoru, kpl. 1




