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Federal-Mogul PNEUMATIC
BENCH RIVETING MACHINE

Ref. - No 99504

Compact Design, practical tool holder, foot pedal control and
damped working stroke gives smooth riveting force. It can be
mounted on any workbench with four bolts.

TECHNICAL DATA:
Max. air pressure 8 Bar
Max. Riveting force 31,000 N
Stroke 20 mm
Depth of riveting anvil @20 mm
Height of machine 750 mm
Width of machine 250 mm
Depth of machine 620 mm
Crate size 850 x 660 x260 mm inner
920 x 695 x 360 mm outer
Net 65 Kg
Gross 82 Kg
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PRESSURE TABLE o 2
This table illustrates the ‘ 4
. . /1
relationship between the ! //
input pressure and the output I
. . |4 Force
riveting force. 0 FIN)
10000 20000 30000 40.000

OPERATING INSTRUCTIONS

The Federal-Mogulbenchrivetingmachine, powered by compressed
air, has been specially developed for riveting brake linings and for
removing old rivets. Although this machine is very simple to use, we
suggest that you read the following instructions in order to obtain
maximum benefit from its use.

HOW THE MACHINE WORKS AND INSTALLATION
The machine is delivered ready to use, with a foot pedal control
@ valve which should be placed on the floor beneath the machine. @

@ Fasten the machine to a work bench with four M12 (12 mm
metric) bolts. @ Connect the compressed air-supply line (A) to the
inlet connection. @) Please note that the compressed air supply
must be at least at bar pressure (6 atm.], otherwise the machine
will not perform heavy operations. The maximum permissible
operating pressure is 8 bar. This must not be exceeded, and this
can be readily ensured by adjusting the pressure reducing valve.
@ Using the table “Riveting tools” on page 9, select the correct
tool for the work to be performed, and fit it into the plunger or into
the work table as appropriate. The tool must feed easily into the
plunger. Do not use force, as this may cause difficulty in changing
tools. When fitting the extractor tooling, secure with the M10 grub
screw. When fitting the riveting tooling, do not use the M10 grub
screw as the tool is held in place with a spring loaded steel ball
within the plunger. This will allow the riveting tool to move slightly
and locate into the rivet correctly. Adjust the anvil height at the
adjustment wheel via the spindle and fix with the locking ring.
According to the section in this booklet "Anvil Height Adjustment”
(Page 5] you are now ready to rivet. @ When the foot pedal is
pressed, the machine cylinder operates a lever which moves the
riveting plunger vertically downwards. The plunger goes back
upwards when the foot pedal is released.

| ® |
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REPLACING BRAKE LININGS
PREPARATIONS

Brake linings which are
contaminated with oil or which

are worn down to minimum
thickness must be replaced.
@ Inspect the brake drums
for heat cracks, scoring and

ans
wear. If necessary, the brake —%— :ﬁu@
drum must be machined out
or replaced. Select the brake \='\
lining thickness according to N
whether the brake drum has
been machined out once, twice,
or not at all. Comply with specified limits for minimum Llining
thickness and maximum drum wear. 0 Never machine a brake
drum out beyond the permitted maximum dimension. Both brake
drums on any axle must be machined out to the same diameter.
Both drums on the same axle must be fitted with the same grade
of brake lining.

DE-RIVETING AND RIVETING

Drill out the old brake lining rivets or press them out using the
Federal-Mogul bench riveting machine.

The table “Riveting Tools” [page 9) shows the tools to use for
removing old rivets. The tool diameter must be smaller than the
rivet hole. Fit the de-riveting tool into the plunger and secure it
by tightening the clamping screw. Insert the de-riveting anvil [one
anvilis suitable for all rivet sizes) into the work table. @) Hold the
brake shoe and old lining on the de-riveting anvilin such a position
that light pressure on the foot pedal moves the de-riveting tool
exactly central on the rivet hole. Then press the pedal firmly to
push out the rivet. The de-riveting tool should travel about 5 mm
into the slot of the anvil. The rings of the destroyed rivet head
are pushed up the conical shaft of the riveting tool, where they
break open and fall off. €)) For solid rivets, the heads must first
be chiselled off. ) Because it can damage the clutch plate, we do
not recommend using the Federal-Mogul bench riveting machine
for de-riveting clutch linings. Clutch lining rivets should be drilled
outinstead. mAlso, the machine should not be used if rivet heads
are skewed or distorted in such a manner that the de-riveting tool
cannot be exactly centred, as this may cause the de-riveting tool
to break. Such rivets should be drilled out also.

| ® |
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RIVETING MACHINERY

The operator should be fully trained in the use of the riveting machinery.
The machine should be free of all air leaks as relatively small air leaks
result in a much greater loss in clinching/extraction pressure.

PRESSURE

It is often thought that the working pressure has to be adjusted
with varying sizes of rivets: this is not necessary. Providing there
is sufficient pressure to clinch rivets there is no need to reduce
pressure for smaller rivets. e.g. if the riveter was set at 7 bar
when clenching 8mm rivets there is no need to reduce pressure
when commencing riveting Smm rivets. It is common practice
to reduce pressure in an attempt to avoid damage to the friction
material. Damage to friction material will not occur if the correct
procedure for setting the Anvil height is followed [see ‘Anvil
Height adjustment’ section)

The pressure gauge of the riveting machines indicates when full
pressure has been applied to the riveting process.

EXAMPLE:

@ Before commencing relining the riveter may be set at 7 bar, when @

the foot pedal is operated the pressure indicator at the gauge
will drop to maybe 4 bar while the riveting punch is moving down.
When the punch makes contact with the rivet the pressure will
then increase quickly to maybe 5.5 bar but the pedal must remain
depressed until the gauge reads the original setting of 7 bar.
This will ensure full pressure is applied to the rivet, producing a
sound clench and secure lining.
If the foot pedal is released too early then the resulting clinching
pressure can be significantly reduced eg. at 7 bar riveting machine
may develop at the rivet approx 27,000 Newtons force. Releasing
the foot pedal too early, e.g. when the gauge is reading 6 bar the
resulting force at the rivet will be 23,110 Newtons force!

SELECTION OF TOOLING :

From the rivet tool table, select the correct size of riveting punch
& anvil to be used with the selected rivets. The only factors in
determining the correct riveting punch and anvil are the shank
diameter and the head diameter respectfully.

ANVIL HEIGHT ADJUSTMENT

When the appropriate tooling has been fitted into the riveter, the
anvil height must be adjusted to avoid damaged to the friction lining.

5
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TO DETERMINE THE CORRECT SETTING:
(a) Lower anvil adjuster to a point where the surface of the anvil is
approx 20mm lower than the riveting punch when the foot pedal is
operated i.e. the punch is down to its lowest position then release
the foot pedal.
(b) Hold the Shoe & Lining together and place the lining onto the
Anvil ensuring that the counter bore for the Rivet head is located
over the anvil. Do notinsert a rivet at this stage.
(c) Operate the riveter so the Riveting Punch comes close to the
surface on the shoe. With shoe & lining in place and the foot
pedal still operated, raise the height of the anvil adjuster until the
surface of the shoe is in contact with the tip of the riveting punch.
The shoe should now be lightly clamped between the punch and
anvil with the riveter pedal operated.
(d) Release the pedal.
The heightis now set ata point where afterinsertion and clinching
of the rivet the shoe should be clamped tightly between the punch
& anvil, resistance should be felt when rotation for the punch is
attempted. A further slight adjustment of about 1/4 turn upwards
of the anvil adjuster may be necessary until resistance is felt.
@ [t must be noted that this setting is correct for the complete shoe @
only where the shoe is of even thickness throughout. If variation
in thickness is evident, re-adjustment is necessary.

RIVETING SEQUENCE

Generally, the riveting sequence should be started in the centre
of the lining and work out to the ends. Particular sequences may
be recommended by the friction material suppliers.

Riveting of the shoe can now be completed. Safety: Care must be
taken when inserting rivets that fingers are clear of the anvil and
punch before operating the foot pedal.

WHAT TYPE OF RIVET TO USE?

Since there is unfortunately no international standardisation of
rivet shapes and materials, we strongly advise using only those
rivets recommended by the brake manufacturer. German brake
manufacturers usually use rivets which meet DIN 7338 C; please
note that this standard covers different types. The rivets basically
suitable for riveting brake linings are semi-tubular, tubular, and
stepped tubular rivets of galvanized steel, brass or copper. For
the rivet to hold properly, it is also essential to use the right
length of rivet. If the brake shoe thickness or lining thickness are
not uniform, then use different lengths of rivet so suit. For larger

6
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semi-tubular rivet

rivet shank

too short

ﬁ brake drums on commercial
vehicles taking rivets of 8 mm

rivet shank shank diameter, a rough guide
correct length is that the free end of the rivet

before riveting should project
about 5 to 5.5 mm from the
surface of the brake shoe.

rivet shank
too long

RULE OF THUMB: FREE END OF RIVET = 0.7 X SHANK DIAMETER.

RIVETING
Fit the right size riveting anvil (see table "Riveting Tools", page 9)
into the work table, @ fit the riveting tool to the plunger and do not
secure it with the clamp screw as the riveting punches are held in
place by a spring loaded steel ball within the tool holder. @) Read
off the required riveting force from the diagram plate affixed to
the machine @ Insert the rivets. These must go in easily, with
no resistance. Place the brake lining and shoe with inserted
rivets vertically onto the riveting anvil, so that the rivet head is
supported level on the anvil.
@® Greasing the riveting
tool very lightly helps give a

5, 6
properly formed rivet joint. o {:}
However, itis essential that only 1{3} 2{1}
the slightest trace of grease 3 4
is used, taking great care that ‘ © ©
absolutely no grease gets onto 7{:} 8{:}

the brake lining. @ Start with
the inside rivets and work

| ® |
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outwards, in the order shown
in the illustration. Do not apply
the riveting force suddenly,
but increase it gently. When
maximum force is reached,
hold this force for about one
second. Finally, inspect the
finished riveted joints. Check
for the proper shape of the
closed head. Novisible changes
to the lining, cracks or gaps
between the lining and the shoe
are permissible, as well as no
irregularities or long tears in
the closed rivet heads

CARE AND MAINTENANCE

@ Al moving parts of the
machine must be lubricated
every 12 service hours.

RIVETING TOOLS
NO. DIAM. MM EA.
Unriveter 5
QEQ 6
8
10
Rivetter 9
a—p :
8
10
Rivet anvil 5
b
8
10
Derivet anvil 1

&

Complete set

® FEDERAL
MOGUL

e

inadequately
closed head

=

properly
closed head

acceptable:
2 cracks per rivet

@

not acceptable

ORDER CODE/REF.-

99583 05,0090
99583 06,00 90
99583 08,00 90
99583 10,00 90

99583 05,00 91
99583 06,00 91
99583 08,00 91
99583 10,00 91

99583 05,00 92
99583 06,00 92
99583 08,0092
99583 10,00 92

99583 00,00 93

99593 00,00 9999005
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Federal-Mogul PNEUMATISCHE
TISCHNIETMASCHINE

Ref. = Nr. 99504

Kompaktes Design, praktischer Werkzeughalter, FuBschalter
steuerung und gedampfter Arbeitshub sorgen fiir eine
gleichmadBige Nietkraft. Das Gerat lasst sich mit vier
Schrauben an jeder Werkbank montieren.

TECHNISCHE DATEN:
Max. Luftdruck 8 bar
Max. Nietkraft 31,000 N
Hub 20 mm
Tiefe des Nietambosses ?20 mm
Hohe der Nietmaschine 750 mm
Breite der Nietmaschine 250 mm
Tiefe der Nietmaschine 620 mm
Kastengrofle 850 x 660 x260 mm innen
920 x 695 x 360 mm aufBen
Netto 65 kg
Brutto 82 kg

| ® |
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DRUCKSTUFENTABELLE ik A
In dieser Tabelle wird g ///
das Verhaltnis zwischen ‘a' //
Eingangsdruck und 2 A
Ausgangsnietkraft dargestellt. é _— Fu[rﬁ]e
10000 20000 30000 40.000

BETRIEBSANLEITUNG

Die Druckluft-Tischnietmaschine von Federal-Mogul wurde speziell zum
Aufnieten von Trommelbremsbeldagen und zum Entfernen alter Niete
entwickelt. Diese Nietmaschine ist sehr einfach zu bedienen; wir empfehlen
dennoch, dass Sie die folgende Anleitung aufmerksam durchlesen, damit
Sie das Gerat optimal nutzen konnen.

AUFSTELLUNG UND BEDIENUNG
Die Nietmaschine ist im Auslieferungszustand einsatzbereit. Die
@ Steuerung erfolgt Gber einen FufBschalter, der auf dem Boden in der @

Nahe des Gerats platziert wird. 0 Befestigen Sie das Gerat mit
Hilfe der vier M12-Schrauben (12 mm metrisch) an einer Werkbank.
9 Schlieen Sie die Druckluftzuleitung [A] am Einlass an. e Die
Druckluftversorgung muss mindestens den erforderlichen Druck von 6
bar liefern, andernfalls kann das Gerat keine schweren Arbeitsablaufe
durchfiihren. Der maximal zulassige Betriebsdruck betragt 8 bar. Dieser
Druck darf nicht Uberschritten werden. Um dies zu verhindern, wird
einfach das Druckreduzierventil entsprechend eingestellt. 0 Wahlen
Sie anhand der Tabelle .Nietwerkzeuge™ auf Seite 19 das erforderliche
Werkzeug fur die auszufiihrende Arbeit aus und setzen Sie es in den
Druckstempel bzw. in den Arbeitstisch ein. Das Werkzeug muss
sich leicht in den Druckstempel einsetzen lassen. Wenden Sie keine
Gewalt an, da sich die Werkzeuge dann moglicherweise nur mehr
schwer wechseln lassen. Wenn Sie den Abzieher ansetzen, sichern
Sie ihn mit dem M10-Gewindestift. Verwenden Sie zum Einsetzen des
Nietwerkzeugs nicht den M10-Gewindestift, da das Werkzeug durch eine
federbelastete Stahlkugel im Druckstempel gehalten wird. Dadurch ist
das Nietwerkzeug ganz leicht beweglich und es kann sich korrekt im
Niet positionieren. Stellen Sie die Hohe des Ambosses am Einstellrad
Uber die Spindel ein und fixieren Sie ihn mit dem Arretierungsring.
Entsprechend dem Abschnitt .Einstellen der Ambosshéhe” (Seite 15)
in dieser Anleitung ist das Gerat nun bereit zum Nieten. e Wenn der
FuBlschalter gedriickt wird, betatigt der Zylinder einen Hebel, der
den Nietstempel senkrecht nach unten bewegt. Der Stempel bewegt
sich wieder nach oben, wenn der Fuflschalter losgelassen wird.

13
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TOMMELBREMSBELAGWECHSEL
VORBEREITUNG

Verdlte oder bis zur Verschlei3-

grenze  abgenutzte  Trommel-
bremsbeldage missen erneuert
werden. 0 Kontrollieren Sie die
Bremstrommeln auf Warmrisse,
Riefen und Verschleil. Gege-
benenfalls muss die Brems-

ans

trommelausgedrehtodererneuert —%— “&@
werden. Die erforderliche Starke
der neuen Bremsbeldge hangt \=-\

davon ab, ob die Bremstrommel

einmal, zweimal oder gar nicht
ausgedreht wurde. Beachten Sie
die Grenzwerte fir die Bremsbelag-Mindeststarke und fir den
maximalen Trommelverschleif3. o Eine Bremstrommel darf niemals
lber den maximal zulassigen Wert hinaus ausgedreht werden. Beide
Bremstrommeln einer Achse mussen auf den gleichen Durchmesser

ausgedreht werden. Fir beide Bremstrommeln einer Achse missen
Bremsbeldge mit derselben Starke verwendet werden.

@ ENTFERNEN ALTER NIETE UND ANBRINGEN NEUER NIETE @
Bohren Sie alte Niete an Bremsbeldgen aus oder driicken Sie sie mit Hilfe
derFederal-MogulTischnietmaschineaus.InderTabelle .Nietwerkzeuge”
(Seite 19) werden die Werkzeuge zum Entfernen alter Niete aufgefihrt.
Der Werkzeugdurchmesser muss kleiner als das Nietloch sein. Setzen
Sie das Entnietwerkzeug in den Stempel ein und sichern Sie es, indem
Sie die Klemmschraube anziehen. Setzen Sie den Entnietamboss in den
Arbeitstisch ein (Ein Amboss passt fir alle NietgroBen.). e Halten Sie
die Bremsbacke und den alten Belag auf dem Amboss so, dass sich das
Entnietwerkzeug durch ein leichtes Betatigen des FufB3schalters genau
mittigauf das Nietloch bewegt. Betdtigen Sie nun den Fu3schalter kraftig,
um den Niet herauszudriicken. Das Entnietwerkzeug sollte ca. 5 mm in
den Ambossschlitz eindringen. Die Restringe des Nietkopfes werden
am konischen Schaft des Entnietwerkzeugs nach oben geschoben, wo
sie auseinanderbrechen und abfallen. 9 Bei Vollnieten muss zuerst
der Kopf abgemeiflelt werden. @ Von der Verwendung der Federal-
Mogul Tischnietmaschine zum Entnieten von Kupplungsbeldgen wird
abgeraten, da dadurch die Kupplungsscheibe beschadigt werden kann.
Niete in Kupplungsbelagen sollte man stattdessen herausbohren.

Auflerdem sollte das Gerat nicht verwendet werden, wenn die
Nietkopfe so schief oder verdreht im Belag sitzen, dass sich das
Entnietwerkzeug nicht mittig ansetzen lasst. In diesem Fall besteht die
Gefahr, dass das Entnietwerkzeug bricht. Solche Niete sollten ebenfalls
ausgebohrt werden.

] ® |
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NIETMASCHINEN

Der Bediener einer Nietmaschine muss fiir den Umgang mit dem Gerat
ordnungsgemal geschult sein. Das Gerat darf keinerlei Luftlecks aufweisen,
da bereits relativ kleine Druckluftleckagen zu viel gréf3eren Verlusten beim
Niet- und Entnietdruck fiihren.

DRUCK

Es herrscht oftmals die Meinung, dass der Arbeitsdruck an die
unterschiedlichen Nietgroflen angepasst werden muss. Dies ist jedoch
nicht erforderlich. Vorausgesetzt, es herrscht genligend Druck fir den
Nietvorgang, muss der Druck fiir kleinere Niete nicht verringert werden.
Wenn beispielsweise der Druck zum Vernieten von 8-mm-Niete auf 7 bar
eingestellt wurde, muss er fir 5-mm-Niete nicht verringert werden. Es
ist eine gangige Praxis, den Druck zu reduzieren, um eine Beschadigung
des Reibmaterials zu vermeiden. Schaden am Reibmaterial treten nicht
auf, wenn die Ambosshéhe ordnungsgemaf eingestellt wurde (siehe
Abschnitt ,Einstellen der Ambosshdhe”).

Der Druckmesser am Nietgerat zeigt an, wann beim Nietvorgang der
volle Druck beaufschlagt wird.”

BEISPIEL:

Vordem Belagwechselwirddas Geratauf7bareingestellt. Nach Betatigen
@ des FufBschalters fallt die Anzeige am Druckmesser moglicherweise @
auf 4 bar, wahrend sich der Nietstempel nach unten bewegt. Wenn der
Stempel in Kontakt mit dem Niet kommt, steigt der Druck rasch auf
5,5 bar an; der FufBlschalter muss jedoch weiterhin gedriickt werden,
bis der Druckmesser die urspringliche Einstellung von 7 bar anzeigt.
So wird sichergestellt, dass der volle Druck auf den Niet angewendet
und eine feste Verbindung an einem sicheren Belag erzielt wird. Wenn
der Fufischalter zu frih losgelassen wird, kann der erzeugte Nietdruck
erheblich verringert sein: Bei 7 bar kann eine Nietmaschine am Niet
eine Kraft von ca. 27.000 N entwickeln. Wird der Fufischalter zu frih
losgelassen, beispielsweise wenn der Druckmesser 6 bar anzeigt, dann

betragt die am Niet erzeugte Kraft 23.110 N!

AUSWAHL DER WERKZEUGE:

Wahlen Sie aus der Tabelle der Nietwerkzeuge den Nietstempel und den
Amboss in der jeweils passenden Gréfle fir die gewlinschten Niete aus.
Fur die Bestimmung des passenden Nietstempels und Ambosses sind
lediglich der Schaft- und Kopfdurchmesser des Niets mafigeblich.

EINSTELLEN DER AMBOSSHOHE

Nachdem die Nietmaschine mit dem passenden Werkzeug bestlickt wurde,
muss als nachstes die Ambosshdhe eingestellt werden, um zu vermeiden,
dass der Reibbelag beschadigt wird.

] ® |
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S0 BESTIMMEN SIE DIE KORREKTE EINSTELLUNG:
(a) Senken Sie den Ambosseinsteller bis zu dem Punkt ab, an dem die
Oberflache des Ambosses ca. 200 mm unter dem Nietstempel liegt,
wenn der Fuflschalter gedriickt wird; d. h. der Stempel befindet sich an
seiner niedrigsten Stellung. Lassen Sie nun den FufB3schalter los.
(b) Halten Sie Bremsbacke und Belag zusammen, und platzieren Sie den
BelagsoaufdemAmboss,dasssichdie Senkungfirden Nietkopfiberdem
Amboss befindet. Legen Sie zu diesem Zeitpunkt noch keinen Niet ein.
(c) Aktivieren Sie das Nietgerat, so dass sich der Nietstempel der
Bremsbackenoberflache nahert. Heben Sie bei korrekter Platzierung
von Bremsbacke und Belag und bei betatigtem FufBlschalter den
Ambosseinsteller an, bis die Bremsbackenoberflache die Spitze des
Nietstempels berihrt. Die Bremsbacke sollte nun leicht zwischen Stempel
und Amboss eingeklemmt sein, wahrend der FuB3schalter noch betatigt wird.
(d) Lassen Sie den FuBschalter los.
Die Hohe ist nun auf einen Punkt eingestellt, an dem die Bremsbacke
nach dem Einsetzen und Bdrdeln des Niets fest zwischen Stempel
und Amboss eingeklemmt ist; wenn man den Stempel zu drehen
versucht, sollte ein Widerstand spirbar sein. Moglicherweise muss der
Ambosseinsteller noch um eine 1/4 Umdrehung nach oben angepasst
werden, bis ein Widerstand zu splren ist.
Diese Einstellung passt fir die gesamte Bremsbacke, sofern diese
@ Uberall die gleiche Starke aufweist. Andernfalls muss die Einstellung an @
anderen Stellen wiederholt werden.

REIHENFOLGE BEIM VERNIETEN

Im Allgemeinen sollte das Vernieten in der Mitte des Belags begonnen
und in Richtung der Enden fortgesetzt werden. Mdglicherweise empfiehlt
der jeweilige Reibmaterialhersteller eine spezielle Abfolge.

Die Bremsbacke kann nun fertig vernietet werden. Sicherheit: Beim
Vernieten muss darauf geachtet werden, dass sich die Finger nicht in der
N&he von Amboss und Stempel befinden, wenn der Fufischalter betatigt
wird.

WELCHE ART VON NIET SOLL VERWENDET WERDEN?

Da es leider keine internationale Normung von Nietformen und
-materialien gibt, raten wir Ihnen dringend, nur die vom jeweiligen
Bremsenhersteller empfohlenen Niete zu verwenden. Deutsche
Bremsenhersteller verwenden normalerweise Niete, welche die Norm
DIN 7338 C erfillen; diese Norm gilt fir unterschiedliche Nietarten.
Grundsatzlich fir Bremsbacken geeignet sind Halbhohlniete, Hohlniete
und abgestufte Hohlniete aus verzinktem Stahl, Messing oder Kupfer.
Damit ein Niet sicher halt, muss die richtige Lange verwendet werden.
Falls die Bremsbacke oder der Belag nicht gleichmafig dick sind,
missen Niete mit unterschiedlicher Lange verwendet werden. Fir
groflere Bremstrommeln an Nutzfahrzeugen, bei denen Niete mit
einem Schaftdurchmesser von 8 mm verwendet werden, gilt als grobe

16
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Halbhohlniet

Nietschaft
zu kurz

Nietschaft mit
korrekter Lange

Richtlinie, dass das freie Nietende
vor dem Vernieten ca. 5 bis 5,5 mm
aus der Bremsbackenoberflache
herausragen sollte.

FAUSTFORMEL: FREIES NIETENDE =
0,7 X SCHAFTDURCHMESSER

% VERNIETEN

Nietschaft Bestlicken Sie den Arbeitstisch
zu lang mit einem Nietamboss in der

passenden GrofBe (siehe Tabelle
@ .Nietwerkzeuge”, Seite 19). @
@ Setzen Sie das Nietwerkzeug
in den Stempel ein, sichern Sie es jedoch nicht mit der Klemmschraube,
da die Nietstempel durch eine federbelastete Stahlkugel im
Werkzeughalter gehalten werden. @ Lesen Sie die erforderliche
Nietkraft am Diagrammschild ab, das am Gerat angebracht ist.
@ Legen Sie die Niete ein. Sie missen sich leicht und ohne
Widerstand einsetzen lassen. Platzieren Sie Bremsbacke und
Belag mit den eingesetzten Nieten vertikal auf dem Nietamboss,
so dass der Nietkopf eben auf dem Amboss gehalten wird.
@ Leichtes Schmieren des Nietwerkzeugs tragt dazu bei, dass man
eine gleichméafBig geformte Nietverbindung erhalt. Es muss jedoch
sorgfaltig darauf geachtet werden, dass absolut kein Fett an den
Bremsbelag gerat; es darf daher nur eine Spur Fett verwendet werden.
Beginnen Sie mit den Nieten
an der Innenseite und fahren Sie
mit dem Vernieten nach auflen hin

fort, wie in der Abbildung gezeigt. 5@. 6{1}
Wenden Sie die Nietkraft nicht 1 2’
abrupt an, sondern erhdhen Sie Q C}
sie langsam. Wenn die maximale 3@ 4{:}
Kraft erreicht ist, behalten Sie 7. 8

diese Kraft ca. eine Sekunde {:} €>

lang bei. Prifen Sie zum Schluss
die fertigen Nietverbindungen.

] ® |
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Uberpriifen Sie den SchlieBkopf
auf korrekte Form. Es dirfen
keine sichtbaren Veranderungen
am Belag, Risse oder Spalten
zwischen Belag und Backe
festzustellen sein, auflerdem keine
Unregelmafigkeiten oder langen
Risse in den NietschlieBképfen.

PFLEGE UND WARTUNG

Alle beweglichen Teile des
Gerdts mussen nach jeweils
zwolf Betriebsstunden geschmiert
werden.

NIETWERKZEUGE
NR. DURCHM. MM
Entnieter 5
m:@ °
8
10
Nietgerat 3
6
@ 3
10
Nietamboss 5
6
8
10

Entnietamboss 1

&

Vollstandiger Satz

® FEDERAL
MOGUL

=

unzureichend
geschlossener Kopf

e

korrekt
geschlossener Kopf

akzeptabel:
2 Risse pro Niet

@

nicht akzeptabel

BESTELLNR./REF.-

99583 05,0090
99583 06,00 90
99583 08,00 90
99583 10,00 90

99583 05,00 91
99583 06,00 91
99583 08,00 91
99583 10,00 91

99583 05,00 92
99583 06,00 92
99583 08,0092
9958310,00 92

99583 00,00 93

99593 00,009999005

®
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Federal-Mogul RIVETEUSE
PNEUMATIQUE A PLATEAU

Réf. - No 99504

Construction compacte, porte-outil pratique, commande par
pédale et course de travail amortie pour plus de souplesse au
rivetage. Elle peut étre installée sur n‘'importe quel établi au

moyen de quatre boulons.

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES:

Course

Pression d'air maximale 8 bars
Force de rivetage maximale 31,000 N

20 mm
Profondeur de l'empreinte de rivetage ?20 mm
Hauteur de la machine 750 mm
Largeur de la machine 250 mm
Profondeur de la machine 620 mm

Dimensions intérieures de la caisse
Dimensions extérieures de la caisse
Poids net

850 x 660 x260 mm
920 x 695 x 360 mm
65 kg

Poids brut

82 kg

22
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TABLEAU DES PRESSIONS [ e 7
Ce tableau indique le rapport g L/
i
entre la pression d'entrée (air 13» //
comprimé) et la force de rivetage. 2 A
|4 Force
! Fin
10000 70000 30.000  40.000

CONSIGNES D'UTILISATION

La riveteuse pneumatique a plateau Federal-Mogul a été spécialement
concue pour riveter les garnitures de frein et retirer les vieux rivets. Bien
que cette machine soit tres facile a utiliser, nous vous suggérons de prendre
connaissance des consignes suivantes afin d'en tirer le meilleur parti.

FONCTIONNEMENT ET INSTALLATION DE LA MACHINE

La machine est livrée préte a l'emploi, avec une pédale a vanne
de commande a placer sur le sol a coté de la machine. 0 Fixez la

@ machine sur un établi au moyen de quatre boulons M12 (diameétre @

12 mm). e Raccordez le tuyau d'alimentation en air comprimé [(A)
au raccord d'entrée. e Notez que la pression d'alimentation en air
comprimé doit étre supérieure ou égale a 6 bars. Dans le cas contraire,
les opérations nécessitant une force importante ne pourront étre
réalisées. La pression de service maximale autorisée est de 8 bars.
Celle-ci ne doit pas étre dépassée. Il suffit pour ceci d'ajuster le
régulateur de pression. o Choisissez l'outil approprié a l'opération a
réaliser dans le tableau « Outils de rivetage » en page 29, puis insérez-le
dans le porte outil ou dans la table de travail, selon le cas. L'outil doit
entrer facilement dans le porte outil. Ne forcez pas, car cela peut
rendre difficile le changement d'outil. Fixez 'outillage d'extraction au
moyen de la vis sans téte M10. Vis Ne fixez pas les outils de rivetage
au moyen de la vis sans téte M10, car une bille en acier les maintient
a l'intérieur du porte outil. Ceci permet a l'outil de rivetage de bouger
légérement et de se placer correctement dans le rivet. Ajustez la
hauteur a l'aide de la molette de réglage qui transmet son mouvement
par la tige, puis fixez-la au moyen de la bague de verrouillage. Comme
l'indique la partie « Réglage de la hauteur de la table » en page 25
de cette brochure, vous pouvez commencer a riveter. e Lorsque la
pédale de commande est enfoncée, le vérin de la machine entraine
un levier qui fait descendre l'outil de rivetage verticalement. Loutil
remonte lorsque la pédale de commande est reladchée.

23
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REMPLACEMENT DE GARNITURES DE FREIN
PREPARATIFS

Lesgarnituresdefreincontaminées

par de l'huile ou usées jusqu'a
'épaisseur minimale doivent étre
remplacées. e Recherchez la
présence de fentes d0 a la chaleur,
de rayures et d'usure sur les
tambours de frein. Si nécessaire,

Quans
usinez ou remplacez les tambours —%— ‘&Q
de frein. Choisissez L'épaisseur
de garniture de frein en fonction \='\

du nombre d'usinages subis par @

le tambour de frein (un, deux ou

aucun). Respectez les limites

spécifiées relatives a 'épaisseur minimale des garnitures et a l'usure
maximale dutambour.oN'usinezjamais untambourde freinau-delades
dimensions maximales autorisées. Usinez les deux tambours de freind'un
méme essieu au méme diametre. Les deux tambours de frein d'un méme

essieu doivent étre pourvus de garnitures de frein de la méme qualité.

@ RIVETAGE ET DERIVETAGE @
Retirez les rivets des anciennes garnitures de frein en les percant ou en
les chassant a l'aide de la riveteuse pneumatique a plateau Federal-Mogul.
Le tableau « Outils de rivetage » en page 29, indique les outils a utiliser pour
retirer les vieux rivets. Le diameétre de l'outil doit étre inférieur a celui du
trou de rivet. Insérez 'outil de dérivetage dans le porte outil, puis fixez-le
en serrant la vis de blocage. Insérez l'enclume de dérivetage (elle convient
a toutes les tailles de rivets) dans la table de travaille. e Maintenez la
machoire de frein et la vieille garniture sur la table de dérivetage de
maniere a appliquer une légere pression sur la pédale de commande. Loutil
de dérivetage se place ainsi en position parfaitement centrée au-dessus
du trou de rivet. Appuyez alors fortement sur la pédale pour expulser le
rivet. L'outil de dérivetage doit pénétrer de 5 mm environ dans la rainure
de la table. Les anneaux de la téte de rivet détruite sont repoussés vers
le haut de la tige conique de l'outil de rivetage oU ils s'ouvrent et tombent.
g Les tétes des rivets pleins doivent d'abord étre découpées au burin.
@ En raison du risque d'endommagement du disque d'embrayage, nous
recommandons de ne pas utiliser la riveteuse a plateau Federal-Mogul
pour dériveter des garnitures d'embrayage. Il est préférable de retirer les
rivets de garnitures d'embrayage en les percant. m De plus, n'utilisez pas
la machine si les tétes de rivets sont de travers ou tordues de telle sorte
qu'il est impossible de centrer parfaitement l'outil de dérivetage. Celui-ci
pourrait se briser. Ces rivets doivent étre également percés.

24
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RIVETEUSE

L'opérateur doit avoir une formation compleéte sur l'utilisation de la riveteuse.
La machine ne doit présenter aucune fuite d'air comprimé, car de petites fuites
provoquent d'importantes pertes de pression de rivetage et d'extraction.

PRESSION

On considere souvent que la pression de service doit étre ajustée en
fonction de la taille des rivets. Ceci est absolument inutile. Si la pression
est suffisante pour riveter les rivets, il n'est pas nécessaire de réduire
la pression pour les rivets de petite taille. Si la riveteuse est réglée a
7 bars pour riveter des rivets de 8 mm, il n'est pas nécessaire de réduire
la pression pour riveter des rivets de 5 mm. Il est courant de réduire
la pression pour essayer d'éviter d'endommager le matériau de friction.
En suivant la procédure correcte de réglage de la hauteur de table, le
matériau de friction ne risque pas d'étre endommagé (voir la partie
« Réglage de la hauteur du tas »). Le manomeétre des riveteuses indique
si la totalité de la pression a été appliquée au processus de rivetage.

PAR EXEMPLE :

Admettons que la riveteuse a été réglée sur 7 bars avant le regarnissage.
Lorsque la pédale de commande est actionnée, l'aiguille du manometre
@ peut descendre jusqu'a 4 bars pendant la descente de la bouterolle. @
Lorsque celle-ci entre en contact avec le rivet, la pression augmente
alors rapidement jusqu'a 5,5 bars, mais la pédale doit rester enfoncée
jusqu'a ce que le manometre indique le réglage de pression original de
7 bars. La pression complete est ainsi appliquée au rivet, ce qui produit a

la fois un bon sertissage et une bonne fixation de la garniture.

Si la pédale est relachée trop tot, la pression de rivetage obtenue risque
d'étre considérablement réduite : a 7 bars, une riveteuse peut appliquer
une force d'environ 27 000 newtons sur le rivet. En relachant trop tét
la pédale, par exemple lorsque le manomeétre indique 6 bars, la force
obtenue appliquée sur le rivet n'est que de 23 110 newtons !

CHOIX DE L'OUTIL :

Choisissez dans le tableau « Outils de rivetage » une bouterolle et une
table de rivetage dont la taille est appropriée aux rivets utilisés. Les
seuls criteres de choix de la bouterolle et du tas sont respectivement le
diameétre de la tige et le diametre de la téte.

REGLAGE DE LA HAUTEUR DE LA TABLE

Lorsque l'outil approprié a été monté sur la riveteuse, la hauteur de la table
doit étre réglée pour éviter d'endommager la garniture de friction.

25
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POUR DETERMINER LE REGLAGE CORRECT :
(a) Avec la pédale de commande enfoncée, abaissez le dispositif de réglage
du tas pour que la surface de celui-ci soit a 20 mm environ en dessous de la
bouterolle. Celle-ci se trouve alors dans sa position la plus basse. Relachez
alors la pédale.
(b) Maintenez la machoire et la garniture assemblées et placez la garniture
sur la table tout en vous assurant que le lamage destiné a accueillir la téte
de rivet est bien situé au-dessus du tas. N'insérez pas encore le rivet a
ce moment.
(c) Actionnez la riveteuse jusqu'a ce que la bouterolle se trouve a proximité
de la surface de la méachoire. Avec la méachoire et la garniture en place et
la pédale toujours enfoncée, augmentez la hauteur du tas a l'aide de son
dispositifde réglagejusqu'ace que lasurface de laméachoire entre en contact
avec l'extrémité de la bouterolle. La machoire doit alors étre légérement
serrée entre la bouterolle et le tas lorsque la pédale de commande de la
riveteuse est enfoncée.
(d) Relachez la pédale. La hauteur est alors réglée a un point pour lequel
apres insertion et rivetage du rivet, la machoire est fortement serrée entre
la bouterolle et la table. En essayant de tourner la bouterolle, une résistance
doit se faire sentir. Il peut étre nécessaire d'actionner encore le dispositif de
réglage dutas d'un quart de tour vers le haut jusqu'a ce qu'une résistance se
@ fasse sentir. Ily a lieu de noter que ce réglage est correct pour la machoire @
complete uniquement si son épaisseur est uniforme sur toute sa surface.
Si une variation d'épaisseur est perceptible, il est nécessaire d'effectuer un
autre réglage.

SEQUENCE DE RIVETAGE

La séquence de rivetage doit généralement commencer au centre de la
garniture et progresser vers les extrémités. Des séquences spéciales
peuvent étre recommandées par les fournisseurs de matériaux de friction.
Le rivetage de la machoire peut alors étre complété. Sécurité : Lors de
l'insertion des rivets, il faut éloigner les doigts de la table et de la bouterolle
avant d'actionner la pédale de commande.

QUEL TYPE DE RIVETS UTILISER ?

Comme il n'existe malheureusement aucune normalisation internationale
relative a la forme et aux matériaux des rivets, nous conseillons fortement
d'utiliser les rivets recommandés par le fabricant de freins. Les fabricants
de freins allemands utilisent généralement des rivets conformes a la norme
DIN 7338 C ; veuillez noter que cette norme couvre différents types de
rivets. Les rivets normalement appropriés pour le rivetage de garnitures
de frein sont les rivets forés, les rivets creux et les rivets forés épaulés
en acier galvanisé, en laiton ou en cuivre. Pour que le rivet puisse jouer
son réle correctement, il est également essentiel d'utiliser un rivet d'une

26
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rivet foré

ﬁ‘.

tige de rivet

trop courte

longueur de tige

de rivet correcte

tige de rivet

trop longue

14-8185 FM Riveting Machine brochure alle talen.indb 27

longueur appropriée. Si l'épaisseur
de la machoire de frein ou celle de
la garniture ne sont pas uniformes, il
faut utiliser des rivets de différentes
longueurs.  Pour les  grands
tambours de frein des véhicules
utilitaires requérant des rivets dont
la tige mesure 8 mm de diametre,
il est conseillé de faire dépasser,
avant le rivetage, l'extrémité libre du
rivet ([dépourvue de téte) de 5 mm a
5,5 mm au-dessus de la surface de la

machoire de frein.

REGLE EMPIRIQUE: EXTREMITE LIBRE DU RIVET = 0,7 X DIAMETRE DE LA TIGE.

RIVETAGE

Insérez la table de rivetage de taille appropriée (voir tableau « Outils de

rivetage » en page 29) dans le plateau. @ Insérez L'outil de rivetage dans le

porte outil, mais ne le fixez pas avec la vis de blocage. Les bouterolles sont

en effet maintenues en place par une bille en acier a l'intérieur du porte outil.

@ Relevez la force de rivetage nécessaire sur la plaque de schéma apposée

sur la machine. @ Insérez les rivets. Ils doivent pénétrer facilement, sans

résistance. Placez la garniture et la machoire de frein avec les rivets insérés

verticalement sur le table de rivetage,
de telle sorte que la téte des rivets
repose horizontalement sur le tas.
@ Un trés léger graissage de L'outil
de rivetage favorise la formation
d'un rivé.

correcte assemblage

Cependant, il est essentiel de
n‘appliquer qu'une tres fine couche
de graisse, en prenant bien soin

qu'absolument aucune graisse ne

% %
o %
% o

S %o
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souille la garniture de frein. @
Commencez avec les rivets au centre
et continuez vers les extrémités,
dans l'ordre indiqué par la figure.
N'appliquez pas la force de rivetage
brutalement, mais augmentez-la
progressivement. Lorsque la force
maximale est atteinte, maintenez
cette force pendant environ une
seconde. Pour finir, controlez les
assemblages rivés finis. Vérifiez que
latétederivetauneformeappropriée.
Aucune modification visible de la
garniture, aucun fendillement ou
aucun espace entre la garniture et
la méachoire n'est admis, ni aucune
irrégularité ou déchirure longue des
tétes de rivets fermées.

ENTRETIEN ET MAINTENANCE

® FEDERAL
MOGUL

e

téte mal formée

-

téte bien formée

acceptable :
2 fissures par rivet

@

@ Toutes les parties mobiles de inacceptable
la machine doivent étre lubrifiées
toutes les 12 heures de service.
OUTILS DE RIVETAGE
NO. DESCRIPTION DIAM. MM CODE DE COMMANDE/REF.
Poincon a dériveter 5 99583 05,00 90
@:Q 6 99583 06,00 90
8 99583 08,00 90
10 99583 10,00 90
Bouterolle 5 99583 05,00 91
@ 6 99583 06,00 91
8 99583 08,00 91
10 99583 10,00 91
Table de rivetage 5 99583 05,00 92
6 99583 06,00 92
8 99583 08,00 92
10 99583 10,00 92
Table de dérivetage 1 99583 00,00 93

Q0

Jeu complet

99593 00,009999005
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NMHEBMATUYECKHUMU KNENANIbHBIW

CTAHOK

aptukyn N 99504

KoMnakTHasi KOHCTPYKLMS, NPaKTUYHbIA Aep)XaTesib UHCTPYMEHTA,

ynpaBssieHue c noMoLblo HOXXHOW nepanm, aMopTu3auua paﬁoqero

xopa obecneunBaeT nnaBHoe KnenanbHoe ycunume. BosMoxkHa ycTa-

HOBKa Ha nto6oM BepcTake C NOMOLbIO YeTbipex 6onToB.

TEXHUYECKWUE AAHHBIE:

Xop,

MakcuManbHoe gaBneHue Bo3gyxa 8 bap
MakcrManbHoe knenanbHoe ycunne 31.000H
20 MM
BbicoTa paboyero WwToka HakoBabHM
L5 YyCTaHOBKM 3aK1enok 720 MM
BeicoTa cTaHka 750 MM
WWnprHa cTaHka 250 MM
[nybuHa cTaHka 620 MM

Pa3mep swvka

850 x 660 x260 MM BHYTp.

Bec HeTTo

920 x 695 x 360 MM HapyX.
65 kr

Bec bpyTtTo

82 kr
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AWArPAMMA PABOYET0 frs 8 g4
ar
AABJIEHUA BO3AYXA 6 7
[aHHas nrarpaMma nokasbiBaeT 2 —
3aBUCUMOCTb KN€naibHOro g /,/
ycunus oT faBfeHns Bo3ayxa. é / Force

FIN
10.000  20.000  30.000  40.000

WHCTPYKLIWW N0 3KCMJIYATALMH

[THeBMaTMYecknin knenanbHbli cTaHok Federal-Mogul ¢ npusogom oT
ckaToro Bo3fayxa paspaboTtaH cneumansHo AN KnenaHus GpuKLUOHHbIX
HaknafoK 1 yAaNeHns cTapbix 3aknenok. XoTsa 3TOT CTAaHOK 04eHb NpoCT
B aKCMAyaTaumm, npoynTanTe npuBefeHHble HUXe MHCTPYKUMMK, YTODbI
MCNoNb30BaTh 1o MakCUManbHo 3G GeKTUBHO.

MPUHLIUMbI PABOTbI CTAHKA W EF0 YCTAHOBKA

CTaHoK MocTaBnseTCs B rOTOBOM K WCMOJb30BAHUI BUAE C HOXHOMN
nefanbio-perynnpylolwmM KnanaHoM, KoTopylo credyeT yCTaHOBWUTb
Ha Moy pAfoOM CO CTaHKOM. o 3akpenuTe cTaHok Ha paboyem cTone

@ deTbipbMa GonTamu M12 (12 MM].QHO,D,COE‘,D,VIHMTEJ‘IVIHVHO nomadun cxa- @

Toro Bosayxa (A) k BxogHoMy naTpybky. 9 ObpaTnTe BHMMaHKe, 4YTo
flaBfleHne CXaToro BO3Ayxa Ha BXOAE AOJXKHO COCTaBAATb MUHUMYM
6 aTMocdep, Haye CTaHOK He CMOXET BbIMOHATL CJIOXKHbIE onepaLuu.
MakcvManbHoe fonycTMMoe 3HayeHne paboyero faBfneHuUsa cocTaBia-
et 8 6bap. Ero Henb3qa npesbiwaTh. Perynnposka nerko ocyliecTeasercs
C MOMOLLbI0 PefyKLUMOHHOTO KaanaHa. e C nomoubto Tabnuusl "Kne-
nafnbHble MHCTPYMeHTbl" Ha cTp. 39 BoibepuTe HYXHbIN UHCTPYMEHT AN4
npepcToswieit paboTbl M yCTaHOBUTE ero B MYHXep 1an B paboynii cTo.
WNHCTpYMEHT AOJNKeH Nerko BCTaBAATHCA B MAYyHXep. He npuMeHsiiTe
CUY, 3TO MOXET 3aTPYAHATL CMEHY MHCTpPYMeHTOB. [1pn ycTaHoBKe WH-
CTPYMEHTa ANf YAaNeHNs 3aKNenoK 3akpennTe ero KpenexHboiM BUHTOM.
Mpun ycTaHoBKe KNenanbHOro MHCTPYMEHTA He UCMOMb3YINTe KpenexHbli
BMHT M10, Tak Kak MHCTPYMEHT yAepXWBaeTCcs Ha MecTe B MiyHXepe
NOAMNPYXWHEHHbIM CTaNlbHbIM WApPUKOM. [1py 3TOM MHCTPYMEHT VMMeeT
HeboNbLWY0 MOABUXHOCTb 4S8 MPABUJILHOTO COMPAXEHMS C 3aKIeNKow.
BbicTaBuTe TpebyeMyto BbICOTY HaKoBaNbHW Ha perynmpyeMom Aucke
MOMOLLbIO PEryIMpOBOYHOIr0 BUHTA U 3aPUKCUPYIATE YNOPHBIM KONbLOM.
B cootBeTcTBMM c pa3genom "PerynupoBka BbICOTbl HakoBalbHU' B
naHHom byknete (cTp. 35), Tenepb Bbl FOTOBbI K yCTaHOBKe 3ak/ienok.
e [pn HaxaTuu Ha nefanb ULMAVHAD CTaHKa NPUBOAUT B leiCTBUE pbi-
yar, KOTopblil BepTUKaNbHO onyckaeT KnenanbHbI nayHxep. [nyHxep
BO3BpaLlaeTcs BBEPX B UCXOLHOE NMON0XEHWe, KOraa nefalb 0TNycKaloT.
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3AMEHA TOPMO3HbIX HAKNAOK
MOArOTOBKA

I/]3HOLLIeHHbIE 0o MUHUMaNbHOM
TONWWHBI TOpMOBHbIe Haknagknm n

Haknafku, 3arpsi3HeHHble MacoM,

Cﬂe,ﬂ,yET3aMEHMTb.GOCMOTpl/ITe

TopMO3Hble bapabaHbl Ha Hanu-

4ne TennoBbIX TPELWNH, 3aJ1UPOB 1

n3Hoca. [pn HeobxopnmocTy Top- @

MO3HoW bapabaH cnepyeT pacTto- —‘—
-

7

YWUTb MK 3ameHnTb. OnpegenuTte
TONWMHY TOPMO3HOIW Haknagku B
3aBWCUMOCTM OT TOrO, MPOXOAMWI
1 TopMOo3HoI bapabaH pacTouky
OAMH pas, ABa pa3a nubo He npoxoaun Boobuie. CobniofaiTe ykasaH-
Hble B cneundukaumnax 4ONyCTUMbIe BEANYMHBI MUHUMANbHOR TONWMUHbI
Haknafgkv 1 MakcumanbHoro usHoca bapabana. o Hukorna He pac-
TaymBanTe TopMo3Hol bapabaH ¢ NpeBbilWEHNEM pa3peLleHHbIX MaKcu-
MaNbHbiX pa3mepoB. Heobxoanmo pacTaymBaTh 06a TOpMO3HbIX bapa-
BaHa Ha ofiHON oCcK A0 ofgHOro AnameTpa. Ha oba TopMmo3Hbix bapabaHa
Ha O[HOW OCW C/leayeT CTaBUTb OAMHAKOBbIE TOPMO3HbIE HaKNaAKMU.

®

@ YOAJIEHUE 3AKNENOK U KNNEMAHUE @

BbicBepnnTe cTapble 3akNenku TOPMO3HbIX HAKNAL0K UV BbIAABUTE WX C
NOMOLLbIO CTEHAO0BOrO KNlenanbHoro ctanka Federal-Mogul.
[InameTp nHCTpyMeHTa B0MKeH ObiTb MeHbLIe 0TBEPCTUSA A5 3aKIENKN.
YCcTaHOBUTE MHCTPYMEHT ANA yAaneHus 3aKNenok B nayHxep v 3akpenu-
Te ero, 3aTAHYB 3aXXUMHON BUHT. BCTaBbTe HakoBasibHIO A9 yAaNeHuUs
3akfenok (ofiHa HaKoOBabHA NOAXOAMUT A4 3aknenok noboro pasmepal
B pabouyto NoOBEepXHOCTb. eyAepxmsaMTe TOpMO3HOoW balMak 1 cTapyto
Hakfnajky Ha HakoBafibHe ANS yAaneHWs 3aK1enok B TakoM MONOXEHUN,
4yToDbI NPV HaxaTuW Ha nefanb WHCTPYMEHT AN yAaneHUs 3aknenku
npu nojaye COBMECTUICH C LLEHTPOM OTBEpPCTUA AN 3aknenku. 3aTem
yBEPEeHHO HaXMuTe Ha nefasnb, BbiTankueas 3aknenky. IHCTpyMeHT ans
yAaNneHus 3aKknenok BOMAET B NPOpe3b HakoBaabHU MPUMEPHO Ha 5 MM.
Konbua paspyweHHo rofloBKM 3akaenky BbITaNKMBaKTCS Ha KOHUYe-
CKUI WTNHT MHCTpyMeHTa, ocBoboxatoTca u NagaloT ¢ Hero. 0 Ecnn
3akJienkun 0cobo NpoyHble, crefyeT cHavyana cpybuTe ronoBku 3ybunom.
@ He pekoMmeHayeTcs MCNoNb30BaTh CTEHAOBbINA KaenanbHbIA CTaHOK
Federal-Mogul ansa ynanenus 3aknenok 13 GPMKLUOHHOW Hakiagku
[MCKa CclUeneHns, Tak Kak B 3TOM cjlydae MOXHO NOBPeauTb AUCK cLe-
nneHuns. B 3ToM cnyyae 3aksenku cnenyeT BbICBEPNMBaATb U3 Haknaaku
oMcKa cuenneHuns. m Kpome Toro, aToT cTaHoK He cnefyeT UCMOb30-
BaTb, €CNV FOJI0BKYM 3aKenok nepekoLleHbl nnv AedopMmnpoBaHsl Tak,
UTO MHCTPYMEHT AN yaaneHus 3aKkNernok HEBO3MOXHO HAaNpaBmMTb TOYHO
B LLEHTP - B TAaKOM CJly4ae MHCTPYMEHT MOXET ClIoMaThbCs. Takve 3aknenku
Takxe cnefyeT BbICBEPANBaTb.
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KNENANbHbIH CTAHOK

OnepaTop fokeH ObITb MONHOCTHIO 06yYeH paboTe ¢ kKienanbHbIM CTAHKOM.
B cTaHke He LOMXKHO BbITb HUKAKUX yTeYek, Tak Kak Aaxe 0THOCUTENbHO He-
Bonbluas yTeuka BO3ayxa NPUBOAUT K CYLLLECTBEHHOMY CHVXXEHWIO AaBNeHNS
Npv KNeNanum 1 ynaneHny 3aknenok.

AABJIEHUE

3auacTylo cuuTaeTcs, 4To pabodyee faBneHue chefyeT BbICTABAATL B
3aBMCKMMOCTUN OT pasMepa 3akJenok: B 3TOM HeT HeobxogumocTn. Ecan
LaBrieHne [OCTAaTOYHO AN KJenaHus, HeT HeobxoA4UMOCTI yMeHbLlaTb
nasneHne ans paboTbl ¢ 3akfNenkamu MeHbllero pasMepa. Hanp., ecan
CTaHOK HacTpoeH Ha 7 Hap npu kaenaHuu 3aknenok 8 MM, HeT Heob-
XOAMMOCTU yMeHblaTb [aBeHue, Nepexoa K KjenaHuio 3aknenok
5 MM. 3auacTyto gaBneHue yMeHbLaoT, 4Tobbl He NOBPeANTb GpPUKLM-
OHHbIN MaTepuan. OpUKLUOHHbIM MaTepuan He ByfeT noBpeXAeH, eciu
NpaBWabHO BbIMOJHATL MPOLEYpPY PerylupoBKM BbICOTbI HakoBasibHU
(cM. pazgen "Perynnposka BbICOTbI HaKoBasbHK").

MaHoMeTp cTaHka nokasbiBaeT, KOraa B npoLecce KaenaHns Ncnonb3ay-
eTcsa MosIHoe faBfeHne.

MPUMEP:

Mepepn HayanoM 3aMeHbl Hakaflok faBeHe B CTaHKe MOXHO yCTaHo-
@ BUTb Ha 7 bap. Mpu HaxaTuu Ha Nefanb CTpesnka MaHOMeTpa MOXeT ony- @

CTUTbCA A0 4 Bap, Korga knenanbHbI NPoboNHKK onyckaeTcs.

Koraa npoboliHnk conpukacaeTcs C 3ak1enKkoit, aaBsieHre MoxeT bbICTPO

yBennunTbCs 40 5,5 bap, Ho nefanb He cnefyeT 0TNycKaTh, MOKa Ha MaHo-

MeTpe He MosIBUTCS HavyanbHOe 3HaveHue 7 bap.

B 3ToM cnyyae Ha 3aknenky feiicTByeT noaHoe fasieHne, 4yto obecne-

4MBaeT HafexHoe ycuine cXXaTus, n Haknafka byaeT 3akpenneHa LoaX-

HblM 06pa3oM.

Ecnun oTnycTuTb Nefanb CAVLLKOM paHo, To kKfenanbHoe ycunne npoboii-

HuKa bypeT cyliecTBEHHO MeHblle. HanpuMep, npu 7 bap knenanbHblii

cTaHok byneT BO3AeNCTBOBaTh Ha 3aksenky ¢ cunoid okono 27 000 H.

Ecnu oTnycTuTb Nefanb CANLWKOM PaHo, Hanp., KOraa Ha MaHoMeTpe 0To-

BpaxaeTca 6 bap, To knenanbHoe ycunume Ha 3aknenky coctasut 23 110 H.

BbIBOP UHCTPYMEHTA:

B cootBeTcTBUM C Tabnuueit BbibepuTe HYXHbIA pasMep knenanbHoro
npoboiiHnKa 1 HakoBaNbHW ANA UCNONb3yeMbix 3aknenok. Beibop npa-
BUbHOro NpoboVHMKa 1 HaKOBabHY 3aBUCUT TOJIbKO OT BENUYUH Ana-
MeTpa CTep>XHA 3aKNenKku v roNI0BKM COOTBETCTBEHHO..

PErYIMPOBKA BbICOTbI HAKOBANIbHU

Kor,ua Tpe6yeMbIlZ KnenanbHbIl WHCTPYMEHT BCTaBJ1eH B MJYyHXep CTaHKa,
cnenyeTyctaHOBUTb NPaBUIbHYIO BbICOTY pa6oqero cTONa Cc HakoBasbHEN,
4T0ObI He noBpeanTb (I)pI/IKLJ,I/IOHHy}O Haknagky.
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KAK ONPERENUTD HYXXHBIE HACTPOUKM:
(a) OnycTute pabounii cTon ¢ HakoBaNbHEN perynaTopoM A0 TOYKU, B KO-
TOPOI MOBEPXHOCTb HaKkoBaNbHW NpuM. Ha 20 MM HKXe, YeM onyckaeTcs
NpoBOMHMK NpK HaxaTUK Ha Nefans [T.e. NPo6OMHMK L0MXeH BbITb B camoii
HUXHE TouYKe), 3aTeM oTNycTUTE Nefalsb.
(b) Yaepxusan bawmMak v Haknafky BMecTe, NoMecTUTe HakNaAKy Ha
HakoBanbHio, ybeaMBLINCL, YTO LEKOBKA A FONOBKWM 3akfNenkn B
HaknafKke pacnofoxeHa Bblle HakoBanbHU. He BcTaBnAiTe 3aknenky
Ha 3TOoM 3Tane.
(c) OnycTuTe knenanbHblil NpoboHUK Tak, 4ToBbl €ro KoHel okasancs
B HeMocpeACTBeHHOW BAM30cTM 0T noBepxHoCTH bawmMaka. Yaepxusas
BawmMak ¢ Haknagkon Ha MecTe M He oTnyckas nefanb, yBennumBanTe
BbICOTY NosloxeHns paboyero ctona ¢ HakoBalbHel, Noka NOBEPXHOCTb
DalumMaka He COMPMKOCHETCH C KOHLOM KienanbHoro npoboiHuka.
Tenepb bawmak pfonxkeH ObITh chnerka 3axaT MexXAay npoboliHUKOM W
HakoBallbHeW, KOrAa nefab CTaHKa HaxaTa.
(d) OTnycTuTe negans.
Celtyac BbIcOTa oTperynvpoBaHa TakuM obpa3oM, 4To nocje BCTaBKM K
packneneiBaHWs 3aknenkn bawMak foskeH bbiTb NNOTHO 3axaT MexXay
NpoboiHUKOM 1 HakoBasbHeN, a ecau nonpoboBaTb NoBepHYTb NPoboii-
HUK - LOJIXXHO OlyWaTbCs conpoTvBnerune. MoxeT BbiTb Heobxoaumo ee
cnerka noBepHyTb PeryanpoBoYHOe YCTPOMCTBO BbICOTHI paboyero cTona
@ npumepHo Ha 1/4 06opoTa BBEPX, YTOBLI CONMPOTHBIEHME OLLYLLAOCh. @
CnepfyeT 0TMETUTb, YTO Takas HACTPOIKa NPYMEHNMA TONbKO ANS Lefb-
Hopa3mepHoro balwmaka, B KOTOPOM ToslwMHa bawmaka 0f4MHAKOBA.
Ecnv TonwmHa bawmaka He ofMHakoBa, Heobxoauma JononHUTENbHasA
perynvposka.

NOCNEAOBATENBHOCTb KNENAHUA

B uenom npouesnypy knenaHus cnefyet HauMHaTb C cepenHbl Haknagkm
v aBuraTtbcs Kk ee nepudepun. OTaenbHble NpoLeypbl MOryT ObITb peKo-
MeH[0BaHbl Npon3BoanTeneM GpUKLMOHHOro MaTepuana.

Tenepb KnenaHue KONOAKN MOXHO 3aBeplwnTs. besonacHocTs: CnepyeT
cobnofaTs 0CTOPOXHOCTb, BCTaBAAA 3aknenku: Heobxogumo ybpaTb
Nanblbl OT NAaLWKW ¥ NpoboHMKa, 1 TONbKO 3aTEM HaxaTb Ha Nefansb.

KAKWUE 3AKNENKK UCNONb30BATD?

K coxaneHuto, Ha dopMy v MaTepuan 3akaenok HeT eAUHOr0 MexXay-
HapoAHoro cTaHaapTa. Mbl HacTOATENbHO PeKOMEHAYyeM UCNob30BaThb
TONbKO 3aKkenku, peKoMeHA0BaHHble NPOU3BOAMTENEM KOMMOHEHTOB
TOPMO3HOW CUCTEMbI. HeMelKvie NPOM3BOAUTENN KOMMOHEHTOB TOPMO3-
HOM CMCTEMbl MCMONb3YIOT, Kak NpaBulo, 3akaenku, COoTBETCTBYOLWME
DIN 7338 C. ObpaTuTe BHUMaHMe, 4T0 3TOT CTaHAAPT BKAOYaeT pa3nuny-
Hble TUMbl 3aksenok. B uenom ang knenaHvusa TOPMO3HbIX HAKNaLoK NOA-
xo0AaT nonyTpybyateie, TpybyaThie U cTyneH4yaTble TpybuaTblie 3akaenku
M3 ranbBaHU3MPOBAHHOW CTanu, Mean Wan natyHu. YTobsl 3aknenka
yLepXuBanach NpasuibHO, BaXXHO BbIbpaTh NpaBmMibHYI0 AANHY 3akien-
kn. Ecnu TonwmHa TopMo3Horo bawmaka unu Haknagku He ogMHaKoBsa,
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nonyTpybyaTas 3aknenka

il

CNwKOM KOpOTKl/Il?I
CTep>XXeHb 3aknenku

MCNONb3yNTe 3akjenku pasHow
CTepXeHb 3aknenku ONVHbL [Ing TopMO3HbIX Haknafok
npasuAbHON AANHbI BoNbWMX KOMMepYeCcKkMUx aBTOMO-
Bunei nyywe bpaTb 3aknenkun c
OVaMeTpoM CcTepxHs 8 MM. MoxHO
OPMEHTUPOBATLCH Ha TO, YTO CBO-

BoaHbIll KOHEL, 3akfNenku 4o pac-
KnenbiBaHUa AO0MXKEeH BbICTynaTtb
CAULIKOM ANVHHbIN Ha 5-5,5 MM Hajg noBepxHOCTbIO
CTepXeHb 3akenku TopMo3Horo balwmaka.

MPOBEPEHHOE MPABUNO: CBOBOAHbIA KOHEL 3AKNEMKH = 0,7 * AUAMETP CTEPXHS

® KNENAHUE ®

YCTaHoBWTE KilenasbHylo HakoBasbHIO Hy>XHoro pasmepa (cm. Tabanuy
“KnenanbHole uHcTpyMmeHTsl”, cTp. 39) 8 pabouuii cTon, BCTaBbTe
KnenanbHbIl UHCTPYMEHT B MYHXep W He 3akpennsiTe ero 3aXuMHbIM
BUHTOM - KkjenasbHble NPobOMHUKW yaepXUBaloTCs MOANPYXKUHEHHbBIM
CTaNbHbIM LIAPUKOM BHYTPU [epxaTens WHCTPyMeHTa. @ Onpegpenute
TpebyeMoe ycunue knenaHus, Bocnosb30BaBlWMb gnarpammolt paboyero
faBNeHNs, NPUKPenIeHHOM K CTaHKy @ Bcrasbre 3aknenku. OHu ponx-
Hbl BCTABNATLCHA Nerko, be3 ycunus. YcTaHosuTe baliMak U Haknagky ¢
3akJsienkamu Ha KienanbHYl HakoBasbHIO TaknM obpa3oM, 4Tobbl ronos-
Ka 3aknernku ropu3oHTaNlbHO OMMpanachb Ha KjenasibHYl0 HakoBasbHIO.
@ Ecnv cnerka cMasaTb knenanbHbIA UHCTPYMEHT, 3TO MOMOXeT MOY4YUTh
npasuabHo chopmmpoBaHHoe [1na nyywelnr GopMOBKM FONOBKM 3aKkaenku
MMOXHO MCMONb30BaTb CMa3ky. [1py aToM HeobxoAvMoO cnefuTb 3a TeM,
4TOObI BbINO MCNONB30BAHO MWHMMANbHOE KOJMYECTBO CMa3KW: Ha Top-
MO3HYI0 HakiaAKy CMa3Kka He JoJXK-
Ha monacTb HM B KOeM clyyae. @

Knenky HauuHaiTe C BHYTPEHHMWX 5{;} 6{:}
3aKenok 1 janee Hapyxy B Nopsj- ’ '
Ke, MoKa3aHHOM Ha pucyhke. [pea- 1{}} 2{"}
nUcaHHoe ycunve ANA Haknenku He 3 4

LOJKHO ObITb yaapHbIM, yBeanym- Q {:}
BaliTe KkJjenasbHoe ycuaue nocTe- 7{:} 8{:}‘
neHHo. MakcumanbHoe kfnenanbHoe

ycunne LONXKHO BblAepXKMBaTbCA
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X0TS Obl B TeYeHMe O HON CeKyHAbI.
[To OKOHYaHWW Npon3BeLUTE OLEeH- %

Ky KkayecTBa knenku. [lposepbTe

obpasoBaHue 3ambikawoulein dop- HenpaBUIbHO

Mbl FON10BKM 3aknenku. Buaumble pa3BaJiblLlOBaHHas ronoska
M3MeHeHUs TOPMO3HOW Haknanku,
Takue Kak, TpeljuHbl Mau 3a30pbl %

MeXay Haknafkoh u bawmakom '

SABNAIOTCA HEOOMNYCTUMbIMU, Takxke npaBuUbHO pa3BaiblLoBaHHan

Kak 1 HepoBHOCTU U HapblBbl Ha ronoBka
3aMblKaLWKMX rofoBkax 3aknernok

TEXOBCNY)XUBAHUE U YXO[

Bce pBuxxywmecs petanu
CcTaHka HeobX0oAMMO CMasbiBaTb npvemMnemo: 2 TpeLuHbl

yepes kaxpble 12 yacos paboThi. Ha O[lHY 3aKkJjenky

@

Henpunemnemo

® KNENANBHBIE UHCTPYMEHTDI ®

HOM. [IUAM. MM. KO 3AKA3A/Ne
NHCcTpyMeHT ans 5 99583 05,00 90
yLaneHus 3aknenok 6 99583 06,00 90
8 99583 08,00 90
10 99583 10,00 90
KnenanbHblin 5 99583 05,00 91
MHCTPYMEHT 6 99583 06,00 91
@ 8 99583 08,00 91
10 99583 10,00 91
HakoBanbHa gnq 5 99583 05,00 92
YyCTaHOBKM 3aKnenok b 99583 06,00 92
8 99583 08,0092
10 99583 10,00 92

3

HakoBanbHa ond 1 99583 00,00 93
yLaneHus 3aknenok

Q0

[MonHbIN KOMONEKT 9959300,00 9999005
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Federal-Mogul Global Aftermarket EMEA bvba
Prins Boudewijnlaan 5 ¢ B-2550 Kontich ¢ Belgium
Central Distribution Centre

Prins Boudewijnlaan 7 ¢ B-2550 Kontich ¢ Belgium
Phone +32 (0) 3450 83 10 » Fax +32 (0) 3450 83 38

Federal-Mogul Italy Srl

Aftermarket Division

Via Enrico Fermi 8 ¢ 37135 Verona e ltaly

Phone +39 045828 13 11  Fax +39 045828 14 00

Federal-Mogul Friction Products GmbH
Federal-Mogul Aftermarket

Klosterstrafle 16 ¢ D-51709 Marienheide ¢ Germany
Phone +49 (0) 2264 89 0 » Fax +49 (0) 2264 89 266

Federal-Mogul Aftermarket UK Limited
Greyhound Drive ¢ Bradford ¢ BD7 1NQ ¢ England
Phone +44 (0) 1274 723481 o Fax +44 (0) 1274 848282

Federal-Mogul Ibérica, S.L.
@ Federal-Mogul Aftermarket Espaiia, S.A. @
Calle Alcarria, n® 2 » 28823 Coslada ® Madrid e Spain
Phone: + 34 91 746 1900 o Fax: + 34 91 746 18 90

Federal-Mogul Aftermarket France

60-62, rue Danjou * 92517 Boulogne-Billancourt Cedex ¢ France
Phone +33 (0) 146 94 27 00 » Fax +33 (0) 1 46 94 27 01

Service Commande de stock :

Phone +33 (0) 810 000 029 « Fax +32 34 50 80 26

Service Commande express :

Phone +33 (0) 810 000 029 « Fax +33 (0] 1 46 94 27 01

Federal-Mogul Aftermarket

Southern Africa (PTY) Ltd

33 Western Boulevard ¢ City West  Johannesburg ¢ South Africa
Phone +27 11 630 3000 » Fax +27 11 630 3040

Federal-Mogul Aftermarket Turkey

Meclis-i Mebusan Cad. No: 53 Dereli is Merkezi 34427
Findikli / istanbul e Tiirkiye

Phone +90 212 292 6313 » Fax +90 212 292 6260

0www.fmecat.eu
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