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Przed rozpoczeciem uzytkowania nalezy
zapoznac sie z instrukcja obstugi!

Szanowni Klienci,

dziekujemy za okazane nam zaufanie i wybranie produktéw naszej firmy.
Mamy nadzieje, Zze nasze wyroby spetnia Panstwa oczekiwania. Doktadamy
wszelkich staran aby byty wykonane z komponentéw najwyzszej jakosci
i przy uzyciu najnowszych technologii. Przed uzytkowaniem urzadzen
nalezy uwaznie przeczytac instrukcje obstugi i zachowac ja do wgladu na
przysztos¢. Prosimy o przestrzeganie wszystkich ostrzezen oraz informacji
zawartych w tej instrukcji obstugi.

Spis tresci:

Przecinarka 5-TC-110A str. 3
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Gratownik 5-DT601 str. 5

Przyrzad do speczania 5-FT-225A str. 6
Przyrzad do speczania 5-FTD-250 str. 7
Przyrzad do speczania 5-FTD-350 str. 8
Przyrzad do speczania 5-FTD-414 str.9
Przyrzad do speczania 5-FTC-03-CIT str. 10
Przyrzad do speczania 5-WJ0100 str. 11

Gietarka 5-TB-312M str. 12
Gietarka 5-TB-346 str. 13
Gietarka 5-TB-410 str. 14

wydanie: 20200210




Bezpieczenstwo i ochrona srodowiska

Urzadzenia sa zgodne z miedzynarodowymi normami bezpieczenstwa.
Urzadzenia moga by¢ obstugiwane przez dzieci w wieku 16 lat
i starsze, osoby niepetnosprawne, a takze osoby bez dos$wiadczenia
w zakresie obstugi tych urzadzen, o ile znajda sie one pod nadzorem
osoby odpowiedzialnej za ich bezpieczenstwo lub zostaty szczegétowo
poinstruowane o bezpiecznym korzystaniu z urzadzenia oraz
potencjalnych zagrozeniach.

Dzieci nie moga uzywac ani bawic sie tymi urzagdzeniami.

Nie nalezy uzywac uszkodzonego urzadzenia. W przypadku uszkodzenia
skontaktowac sie z producentem lub serwisem.

Chroni¢ urzadzenia przed deszczem, wilgocig oraz innycmi czynnikami
mogacymi je uszkodzic.

Nalezy stosowac wylgcznie oryginalne lub zalecane przez producenta
czesci zamienne.

Opakowanie urzadzenia przechowywac poza zasiegiem dzieci.
Wyeksploatopwane urzadzenia nalezy utylizowac zgodnie z lokalnymi
przepisami.

Opakowania urzadzen sg wykonane z materiatéw nadajacych sie do
recyclingu.

Przechowywanie i transport

Urzadzenie nieuzywane przez dtuzszy czas nalezy starannie
przechowywa¢ w oryginalnym opakowaniu, aby nie narazi¢ go na
uszkodzenia.

Przechowuj urzadzenia w chtodnym i suchym miejscu.

Urzadzenia nalezy trzymac poza zasiegiem dzieci.

Urzadzenia nalezy przenosi¢ i transportowa¢ w oryginalnym
opakowaniu, zabezpiecza ono przed fizycznymi uszkodzeniami.

Nie wolno umieszcza¢ ciezkich tadunkéw na urzadzeniach, moze to
spowodowac ich uszodzenie.

Upuszczenie urzadzenia moze spowodowac jego awarie tub trwate
uszkodzenie.

Przygotowanie rury hamulcowej do wykonania przewodu
hamulcowego.

Stosowac tylko specjalistyczne rury przeznaczone do produkgji
przewodéw hamulcowych.

Nie wolno uzywaé rur wgniecionych, peknietych, przetartych lub
noszacych inne $lady uszkodzentarte;j.

Nalezy dobra¢ odpowiednig srednice rury.

Aby osiggna¢ docelowy wymiar przewodu hamulcowego, rure nalezy
ucia¢ dtuzszg o 1 cm.




9-TC-110A

Przecinarka do rur o $rednicy: 3 - 28 mm

Opis przyrzadu:

1 - Glowica
2 - Sruba dociskajaca @
3 - Rolki prowadzace

4 - Korpus -

5-Néz

Instrukcja:

1. Odkre¢ przy pomocy $ruby dociskajacej (nr 2) gtowice z rolkami (nr 1) tak aby zrobi¢ miejsce
na rurke.

2. Umiesc rurke pomiedzy rolkami prowadzacymi (nr 3).

3. Dokrec¢ przy pomocy sruby dociskajacej (nr 2) néz (nr 5) tak, aby stykat sie z rurka.

4. Obracaj calym urzadzeniem, a kiedy poczujesz luz dokre¢ ponownie néz (nr 5) i obracaj urza-
dzeniem az rurka zostanie przecieta.




9-TCM-130D

Przecinarka do rur o $rednicy: 3 - 16 mm

Opis przyrzadu: @

1 - Glowica

2 - Sruba dociskajaca
3 - Rolki prowadzace

4 - Korpus
5-Noz

Instrukcja:

1.

Odkrec przy pomocy $ruby dociskajacej (nr 2) gtowice z rolkami (nr 1) tak aby zrobi¢ miejsce
na rurke.

Umies¢ rurke pomiedzy rolkami prowadzacymi (nr 3).

Dokre¢ przy pomocy sruby dociskajacej (nr 2) n6z (nr 5) tak, aby stykat sie z rurka.

Obracaj catym urzadzeniem, a kiedy poczujesz luz dokre¢ ponownie néz (nr 5) i obracaj
urzadzeniem az rurka zostanie przecieta.




9-DT-601

Gratownik do rur o srednicach wewnetrznych do 10 mm

Opis przyrzadu:

1 - Rekojesc
2 - Stozek z ostrzami

Instrukcja:

1. Stozek (nr 2) gratownika umies¢ w obcietej rurce i przekrec kilka razy aby oczysci¢ wewnetrzna
powierzchnie rurki z zadzioréw powstatych podczas jej obciecia.

2. Zwrd¢ uwage aby opitki nie dostaty sie do wnetrza rury. Przed dalszymi dziataniami nalezy je
bezwzglednie usunac.




9-F1-229A

Przyrzad do speczania miedzianych przewoddw hamulcowych o $rednicach: 4,75 mm
(3/16"). Urzadzenie umozliwia wykonanie dwoch rodzajow speczen: pojedyncze SF
(gt. do samochodéw europejskich) i podwéjne DF (gt. do samochodéw azjatyckich).

Opis przyrzadu:
1 - Zakuwaki (komplet)

2 - Szczeki 4,75 mm

3 - Sruby dociskajace szczeki @ @
4 - Raczka B T

5 - Prowadnica zakuwaka B :

6 - Sruba do mocowania zakuwakéw

Instrukcja:

1. Zwolnij prowadnice zakuwaka (nr 5) oraz odkrec sruby dociskajace szczeki (nr 3).

2. Umiesc rurke w szczekach (nr 2). Koniec rurki musi by¢ ustawiony na réwno z krawedzia
szczek.

3. Docisnij szczeki (nr 2) Srubami dociskajgcymi (nr 3) do oporu.

4. Zakleszcz prowadnice zakuwaka (nr 5).

5. W prowadnice zakuwaka (nr 5) wkre¢ do korica srube (nr 6) z zakuwaniem OP1 (nr 1). Na tym
etapie zostata wykonana rurka o speczeniu pojedynczym (SF).

6. Jesli chcemy wykona¢ speczenie typu (DF) nalezy, nie wyciagajac rurki ze szczek, odkreci¢
Srube (nr 6) z zakuwaniem (nr 1), zmieni¢ zakuwak na OP2 (nr 1) i ponownie wkrec¢ srube
w prowadnice zakuwaka (nr 5), az do wyczuwalnego oporu.

7. Wykrec $rube z zakuwakiem (nr 6) zwolnij glowice speczajaca, odkre¢ sruby dociskajace
(nr 3), odkre¢ szczeki i wyjmij speczona rurke.




9-FTD-230

Przyrzad do speczania miedzianych przewoddw hamulcowych o $rednicach: 4,75 mm
(3/16"), 6,35 mm (1/4"), 8 mm (5/16"), 9,52 mm (3/8"), 11,11 mm (7/16"), 12,70 mm
(1/2"), 15,88 mm (5/8"). Urzadzenie umozliwia wykonanie dwoch rodzajéw speczen:
pojedyncze SF (gt. do samochodéw europejskich) i podwdjne DF (gt. do samochodow
azjatyckich).

Opis przyrzadu:

1 - Zakuwaki (komplet)

2 - Szczeka uniwersalna

3 - Glowica zakuwajaca z pokrettem
4 - Mini przecinarka

5 - Gratownik

Instrukcja:

1. Odkrec zaciski szczeki uniwersalnej (nr 2).

2. Wybierz odpowiedni zakuwak (nr 1) oraz otwdr znajdujacy sie na szczece uniwersalnej dosto-

sowany do srednicy rury na jakiej wykonywane bedzie speczenie.

3. Umies¢ rurke w odpowiednim otworze wysuwajac jej koniec z szyny na wysokos¢ podstawy
zakuwaka.

. Dokrec¢ zaciski szczeki uniwersalnej tak aby uniemozliwi¢ przesuwanie sie rurki.

. Umies¢ zakuwak w wysunietej koricowce rury.

. Umies¢ gtowice zakuwajaca (nr 3) centralnie nad otworem zakuwaka.

. Dokre¢ gtowice pokrettem az do oporu.

. Odkrec gtowice i wyjmij zakuwak. W ten sposob zostato wykonane pojedyncze speczenie (SF).

. Aby wykonac¢ speczenie podwdjne (DF) nalezy, nie wyciagajac rurki ze szczek, umiesci¢ gtowi-
ce zakuwajaca nad speczong koricdwka bez zakuwaka | dokrec¢ do oporu.

[CR N VN

WAZNE!
Aby uzyskac speczenie podwdjne (DF) zawsze w pierwszej
kolejnosci nalezy wykona¢ speczenie pojedyncze (SF).




9-FTD-330

Przyrzad do speczania miedzianych, miedzio-niklowych i stalowych przewodow
hamulcowych o $rednicach: 4,75 mm (3/16"), 6,00 mm, 6,35 mm (1/4"), 8,00 mm (5/16")
oraz 9,52 mm (3/8"). Urzadzenie umozliwia wykonanie dwéch rodzajéw speczen:
pojedyncze SF (gt. do samochodéw europejskich) i podwdjne DF (gt. do samochodow
azjatyckich).

Opis przyrzadu:

1 - Glowica z zakuwkami

2 - Szczeki (komplet)

3 - Korpus przyrzadu

4 - Obejma z pokrettem (niebieska)
5 - Dzwignia

Instrukcja:
1. Umies¢ urzadzenie w imadle.
2. Wsun dzwignie (nr 5) w otwoér korpusu (nr 3).
3. Nasadz gtowice z zakuwakami (nr 1) w odpowiednie miejsce na korpusie (nr 3).
4. Wybierz szczeki (nr 2) dobrane do srednicy rury, ktérg zamierzasz uzy¢ i umies¢ je w korpusie
(nr 3).
Przekrec¢ gtowice z zakuwakami tak aby zakuwak z nr OP 0 byt ustawiony na wprost szczek.
Wsun odpowiednio dobrang rurke w szczeki (nr 2), tak aby dotkneta zakuwaka OP 0.
7. Pociagnij lekko dzwignie (nr 5) wyréwnujac koniec rurki z krawedzig szczek i dokre¢ pokretto
do oporu. Rurka jest gotowa do speczenia.
Wybierz odpowiedni zakuwak OP1 i ustaw naprzeciwko szczek oraz pociagnij za dzwignie.
. W ten sposob zostato wykonane pojedyncze speczenie (SF).
10. Jezeli chcemy wykona¢ podwdjne speczenie (DF) nie wyciagajac rurki ze szczek nalezy
wybra¢ zakuwak OP2 dostosowany do $rednicy rurki oraz powtérzyc¢ czynnos¢ pociggajac
za dzwignie.
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9-FTD-414

Przyrzad do speczania miedzianych, miedzio-niklowych i stalowych przewodow
hamulcowych o $rednicach: 4,75 mm (3/16"), 6,00 mm oraz 6,35 mm (1/4"). Urzadzenie
umozliwia wykonanie dwdch rodzajéw speczen: pojedyncze SF (gt. do samochodoéw
europejskich) i podwdjne DF (gt. do samochoddw azjatyckich).

Opis przyrzadu:
1 - Zakuwaki (Komplet)
2-

Szczeki (Komplet)

3 - Korpus przyrzadu duzy

4 - Korpus przyrzadu maty

5 - Raczka

6 — Hydrauliczna gtowica speczajaca.

7 - Pokretto @

8 - Gratownik

Instrukcja:

1. Przymocuj raczke (nr 5) do duzego korpusu (nr 3).

2. Zmontuj korpus z dwoch czesci (wsun nr4 w nr 3).

3. Dobierz szczeki (nr 2) o odpowiedniej srednicy i umies¢ w zagtebieniu korpusu duzego (nr 3).

4. Wsun rurke w szczeki wyréwnujac koricowke do krawedzi szczek.

5. Umies¢ pokretto (nr 7) w otworze sruby mocujacej w duzym korpusie (nr 3).

6. Dokrec szczeki pokrettem (nr 7) az do oporu.

7. Dobierz odpowiedni zakuwak (nr 1) i zamocuj go w hydraulicznej gtowicy speczajacej (nr 6).

8. Wkre¢ hydrauliczna gtowice speczajaca (nr 6) w gwintowany otwoér korpusu matego (nr 4).

9. Wyjmij pokretto (nr 7) z otworu $ruby mocujacej szczeki a nastepnie umiesc je w otworze
hydraulicznej gtowicy speczajacej (nr 6).

10. Dokre¢ pokretto hydraulicznej gtowicy speczajacej (nr 6) do oporu. Na tym etapie powstato
speczenie pojedyncze (SF).

11. Odkre¢ pokretto (nr 7).

12. Wykre¢ hydrauliczna gtowice speczajaca (nr 6) z korpusu matego (nr 4).

13. Aby wykonac¢ speczenie podwdjne (DF) nie wyciggajac rurki ze szczek zamien zakuwak z OP1

na OP2 i powtorz kroki 8-12.




9-FTC-03-CIT

Stacjonarny przyrzad do speczania miedzianych przewodéw hamulcowych oraz
hydraulicznych o srednicach: 3,50 mm, 4,50 mm, 6,35 mm (1/4") do samochodoéw
marki Citroen (2CV, BX, CX, XM, XANTIA).

Opis przyrzadu:

1 - Zakuwaki (komplet)

2 - Szczeki (komplet)

3 - Korpus

4 - Gtowica dociskajaca z pokrettem
5 - Pokretto

Instrukcja:

1. Umies¢ urzadzenie w imadle.

2. Umies¢ szczeki (nr 2) odpowiedniej srednicy w otworze korpusu (nr 3).

3. Wsun odpowiednio dobrang rurke w szczeki. Koniec rurki musi by¢ ustawiony na réwno
z krawedzig szczek.

4. Zamknij gtowice dociskajaca i docisnij szczeki dokrecajac do oporu.

5. Wybierz odpowiedni zakuwak (nr 1) i ustaw na szynie naprzeciwko szczek (nr 2).

6. Umiesc¢ pokretto (nr 5) w otworze na korpusie i kre¢ do momentu az zakuwak w catosci
schowa sie w szczekach.

7. Nastepnie pokrettem (nr 5) odkre¢ zakuwak oraz zwolnij gtowice dociskajaca z pokrettem
(nr4) i wyciagnij przewéd.




9-W10100

Przyrzad do speczania miedzianych, miedzio-niklowych i stalowych przewodow
hamulcowych o S$rednicach: 4,75 mm (3/16") oraz 6,35 mm (1/4"). Urzadzenie
umozliwia wykonanie dwdch rodzajéw speczen: pojedyncze SF (gt. do samochodoéw
europejskich) i podwdjne DF (gt. do samochodoéw azjatyckich).

Opis przyrzadu:

1 - Glowica z zakuwkami
2 - Szczeki (komplet)

3 - Korpus przyrzadu

4 - Dzwignia

5 - Pokretto dociskajace

@ .
ol

Instrukcja:

1. Umie$¢ urzadzenie w imadle.

2. Wkrec dzwignie (nr 4) w otwor korpusu (nr 3).

3. Wybierz szczeki (nr 2) dobrane do srednicy rury, ktérej zamierzasz uzyc¢ i umiesc je w korpusie
(nr3).

4. Przekrecajac gtowice ustaw zakuwak nr 0 naprzeciwko szczek.

5. Wsun odpowiednio przygotowana rurke w szczeki (nr 2), tak aby dotkneta zakuwaka nr 0.

6. Pociagnij lekko dzwignie (nr 4) wyréwnujac koniec rurki z krawedzig szczek i dokre¢ pokretto
do oporu. Rurka jest gotowa do speczenia.

7. Wybierz odpowiedni zakuwak - nr 1 do rurki 4,75 lub nr 4 do rurki 6,35 i ustaw naprzeciwko
szczek. Pociggnij za dzwignie wsuwajgc zakuwak w rurke i kontynuuj ruch az poczujesz opér.
W ten sposob zostato wykonane pojedyncze speczenie (SF).

8. Jezeli chcemy wykonac¢ podwdjne speczenie (DF) nalezy, nie usuwajac rurki ze szczek, wybrac
odpowiedni zakuwak - nr 2 do rurki 4,75 lub nr 3 do rurki 6,35 oraz ponownie pociggna¢
za dzwignie.

Istnieje mozliwos¢ poszerzenia zestawu o szczeki do rury o $rednicy 6,00
mm oraz 8,00 mm (5/16") i zakuwaki do rury o srednicy 8,00 mm (5/16").




9-1B-312M

Gietarka reczna do rur o $rednicy 6 - 10 mm.
Kat giecia 0 - 180°.

Opis przyrzadu:
1 - Korpus

2 - Element dociskajacy
3 - Prowadnica
4 - Zderzak

Instrukcja:
1. Opierajac rure o zderzak (nr 4) umiesc ja w odpowiedniej Srednicy rowku prowadzacym.
2. Prowadz element dociskajacy (nr 2) po rurze do uzyskania odpowiedniego kata giecia.




9-1B-346

Gietarka reczna do rur o srednicy 3 -6 mm.

©

Kat giecia 0 - 90°.

Opis przyrzadu:

1 - Korpus

2 - Element dociskajacy
3 - Prowadnica

4 - Zderzak

Instrukcja:
1. Opierajac rure o zderzak (nr 4) umies¢ ja w odpowiedniej $rednicy rowku prowadacym.
2. Prowadz element dociskajacy (nr 2) po rurze do uzystania odpowiedniego kata giecia rury.




9-TB-410

Gietarka reczna do rur o $rednicy: 4,75 - 10 mm.
Kat giecia 0 - 90°.

Opis przyrzadu:
1 - Gietarka

2 - Rolki prowadzace

Instrukcja:

1. Zamontuj w urzadzeniu odpowiednig rolke prowadzaca (nr 2) ze $rednica rowka dobrang do
rurki, ktérg zamierzasz wyprofilowac.

2. Rozewrzyj urzadzenie (nr 1) i umies¢ rurke w rowku rolki (nr 2).

3. Dociskaj raczki urzadzenia do momentu, az osiggniesz docelowy kat giecia rury.




Dear Customers,

Please read the operating instructions before use!

Thank you for your trust and choosing our company’s products. We hope
that our products will meet your expectations. We make every effort to
ensure that they are made of the highest quality components and using the
latest technologies. Before using the equipment, carefully read the operating
manual and keep it for future reference. Please follow all warnings and

information contained in this manual.

Contents:

Tube cutter 5-TC-110A
Tube cutter 5-TCM-130D
Deburring tool 5-DT601
Flaring tool 5-FT-225A
Flaring tool 5-FTD-250
Flaring tool 5-FTD-350
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Flaring tool 5-FTC-03-CIT
Flaring tool 5-WJ0100
Tube bender 5-TB-312M
Tube bender 5-TB-346
Tube bender 5-TB-410
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Safety and environmental instructions

The devices comply with international safety standards.

The devices can be operated by children aged 16 and older, reduced
capabilities, as well as people without experience in the use of these
devices, provided they are under the supervision of the person
responsible for their safety or have been instructed in detail about the
safe use of the device and potential hazards.

Children may not use or play with these devices.

Do not use a damaged device. In the event of damage, contact the
manufacturer or service.

Protect devices against rain, moisture and other factors that may
damage them.

Use only original spare parts or parts recommended by the manufacturer.
Keep the packaging of the device out of reach of children.

Old equipment must be disposed of in accordance with local regulations.
The device packaging is made of recyclable materials.

Storage and transport

The device that is not used for a long time should be carefully stored in
its original packaging so as not to expose it to damage.

Store the devices in a cool and dry place.

Keep devices out of the reach of children.

The devices should be moved and transported in their original
packaging, it protects against damage.

Do not place heavy loads on devices, it may damage them.

Dropping the device may cause it to fail or permanent damage.

Preparation of the brake pipe for making the brake lines

Only use specialized pipes for the production of brake lines.

Do not use pipes that are dented, cracked, frayed or have other signs
of damage.

Choose the right pipe diameter.

To have a target brake lines dimension, the pipe must be cut 1 cm longer.




9-TC-110A

Cutter for tubes for sizes: 3 - 28 mm

Device description:

1-Head
2 - Clamping screw @

3 - Rollers
4 - Body
5 - Knife

Instruction:

1. Unscrew the head with rollers (No. 1) using the clamping screw (No. 2) to make place for the
tube.

2. Place the tube between the guide rollers (No. 3).

3. Tighten the knife (No. 5) with the clamping screw (No. 2) so that it contacts the tube.

4. Rotate the entire device, and when you feel loose, tighten the knife (No. 5) again and rotate the
device until the tube is cut.




9-TCM-130D

Cutter for tubes for sizes: 3-16 mm

Toot descriptions:
1-Head

2 - Clamping screw
3 -Rollers

4 - Body

5 - Knife

Instruction:

1.

Unscrew the head with rollers (No. 1) using the clamping screw (No. 2) to make place for the
tube.

Place the tube between the guide rollers (No. 3).

Tighten the knife (No. 5) with the clamping screw (No. 2) so that it contacts the tube.

Rotate the entire device, and when you feel loose, tighten the knife (No. 5) again and rotate
the device until the tube is cut.




9-DT-601

Deburring tool for tube with maximum diameter 10 mm

Device description:

1 -Handle
2 - Cone with blades

Instruction:

1. Place the cone (No. 2) of the deburrer in the cut tube and twist several times to clean the inner
surface of the tube from burrs formed during cutting.

2. Make sure that the chips do not get inside the pipe. They must be removed before any further
action.




9-F1-229A

Flaring tool for copper tubes with diameter: 4.75 mm (3/16 ”). The device allows two
types of flare: single SF (mainly for European cars) and double DF (mainly for Asian
cars).

Device description:

1 - Punches (set)

2 - Clamps 4,75 mm

3 - Locking screws @ @
4 - Handle B T

5 - Guidway for punch
6 — Clamping screw for punches

Instruction:

1. Release the guidway (No. 5) and unscrew locking screws (No. 3).

2. Place the tube inside the clamps (No. 2). The end of the tube must be aligned with the edge

of the clamps.

Tighten the clamps (No. 2) with the clamping screws (No. 3) until they stop.

Close the guidway (No. 5)

5. Screw the clamping screw (No. 6) with SF punch (No. 1) into the guidway (No. 5) until solid
resistance is felt. This way a single flare (SF) was made.

6. If double flare (DF) is needed, do not remove tube from the clamps, unscrew the clamping
screw (no. 6), replace the punch for DF and screw the clamping screw into guidway (No. 5)
until solid resistance is felt.

7. Unscrew the clamping screw (No. 6), release the guidway (No. 5), unscrew locking screws (No.
3) and pull out the flared tube.

Hw




9-FTD-230

Flaring tool for copper tubes with diameter: 4,75 mm (3/16"), 6,35 mm (1/4”), 8 mm
(5/16"),9,52 mm (3/8"),11,11 mm (7/16"), 12,70 mm (1/2"), 15,88 mm (5/8"). The device
allows two types of flare: single SF (mainly for European cars) and double DF (mainly
for Asian cars).

Device description:

1 - Punches (set) @
2 - Flaring bar -

3 - Yoke assembly

4 - Mini tube cutter
5 - Deburring tool

Instruction:

1. Release clamps of flaring bar (No. 2).

2. Adjust the hole in the flaring bar and punch (No. 1) to the diameter of tube you will make flare

on.

3. Put tube in appropriate bore extending the end of the tube to the height of the base of the
punch.

. Tighten the clamps of flaring bar to prevent the tube from sliding.

. Place punch inside of extending end of the tube.

. Place Yoke assembly (No. 3) exactly over the bottom of punch.

Tighten swivel head with t-handle until it stops.

. Release swivel head and remove punch. This way a single flare (SF) was made.

. If double flare (DF) is needed, do Not remove tube from the clamps after making single flare
(SF), place yoke assembly exactly over flared end of a tube and tighten swivel head with
t-handle until it stops.

VLNV A

IMPORTANT!
To make double flare (DF), always first make single flare (SF).




9-FTD-330

Flaring tool for copper, copper/nickel and steel tubes with diameter: 4,75 mm (3/16"),
6,00 mm, 6,35 mm (1/4"), 8,00 mm (5/16") and 9,52 mm (3/8"). The device allows two
types of flare: single SF (mainly for European cars) and double DF (mainly for Asian
cars).

Device description:
1 - Punch holder

2 - Clamps (set)

3 -Tool body

4 - Clamping ring

5 - Lever

Instruction:

1. Putthe device in a vice.

2. Putthe lever (No. 5) into the hole in body tool (No. 3).

3. Mount punch holder (No. 1) into appropriate place in body tool (No. 3).

4. Select clamps (No. 2) that match the diameter of the tube you intend to use and place them

into the body (No. 3).

By turning the head set the punch No. OP 0 opposite the clamps.

Place the tube inside the clamps (No. 2), so it touches punch OP 0.

7. Pulllever (No. 5) slightly to align the end of the tube with the edge of the clamps and tighten
the knob to the stop. Tube is ready to flaring.

8. Rotate the tool head to choose appropriate punch marked with OP 1. Pull the lever until a
solid resistance is felt.

9. This way a single flare (SF) was made.

10. If double flare (DF) is needed, do Not remove tube from the clamps and select appropriate
punch marked with OP 2 and pull the lever again.

o wn




9-FTD-414

Flaring tool for copper, copper/nickel and steel tubes with diameter: 4,75 mm (3/16"),
6,00 mm and 6,35 mm (1/4"). The device allows two types of flare: single SF (mainly for
European cars) and double DF (mainly for Asian cars).

Device description:

1 - Punches (set) @

2 - Clamps (set)
3 - Large tool body

4 - Small tool body

5-Handle

6 — Hydrauliczna gtowica speczajaca. @

7 - Handle 2
8 - Deburring tool

Instruction:

Screw handle (No. 5) to large tool body (No. 3).

Place small tool body (No. 4) and clip onto large tool body (No. 3).

Choose appropriate clamps size (No. 2) to put on large tool body (No. 3).

Put tube into clamps from back side, alignment tube with clamps.

Put handle (No. 7) through hexagon screw onto large tool body (No. 3).

Tighten the clamps (No. 2) with handle (No. 7) until a solid resistance is felt.

Choose appropriate punch (No. 1) and place it onto hydraulic handle (No. 6).

Place hydraulic handle (No. 6) into connecting hole on the small tool casing (No. 4).

Take out handle 2 (No. 7) from hexagon screw and place it through a hole in hydraulic handle

(No. 6).

10. Rotate the handle clockwise till really tight. This way a single flare (SF) was made.

11. Release handle 2 (No. 7) by rotating counterclockwise.

12. Rotate counterclockwise hydraulic handle (No. 6) to release it from small tool casing (No. 4).

13. If double flare (DF) is needed, do Not remove tube from the clamps and replace the punch
OP1 with punch OP2 and repeat steps 8-12.

VRPN A WN =




9-FTC-03-CIT

Stationary flaring tool for copper brake and hydraulic tubes with diameter: 3,50 mm,
4,50 mm, 6,35 mm (1/4") to Citroen vehicles (2CV, BX, CX, XM, XANTIA).

Device description:
1 - Punches (set)

2 - Clamps (set)

3 - Body

4 - Clamping ring

5 - Lever

Instruction:

1.
2.

Nown s

Put the device in a vice.

Select clamps (No. 2) that match the diameter of the tube you intend to use and place them
into the body (No. 3)

Place the tube inside the clamps. The end of the tube must be aligned with the edge of the
clamps.

Close the clamping ring and tighten the knob to the stop.

Select appropriate punch (No.1) and set it opposite the clamps (No.2).

Turn the lever (No. 5) until the punch is hidden in the clams.

Unscrew the punch, release the clamping ring and pull out the flared tube.




9-W10100

Flaring tool for copper, copper/nickel and steel tubes with diameter: 4,75 mm (3/16")
oraz 6,35 mm (1/4").The device allows two types of flare: single SF (mainly for European
cars) and double DF (mainly for Asian cars).

Device description:
1 - Punch holder

2 - Clamps (set)

3 -Tool body

4 - Lever

5 - Clamping knob

Instruction:

1. Putthe device in a vice.

2. Screw the lever (No. 4) into the hole in body tool.

3. Select clamps (No. 2) that match the diameter of the tube you intend to use and place them
into the body (No. 3).

4. By turning the head set the punch No. 0 opposite the clamps.

5. Place the tube inside the clamps (No. 2), so it touches punch No. 0.

6. Pulllever (No. 4) slightly to align the end of the tube with the edge of the clamps and tighten
the knob to the stop.

7. Wybierz odpowiedni zakuwak - nr 1 do rurki 4,75 lub nr 4 do rurki 6,35 i ustaw naprzeciwko
szczek. Pociggnij za dzwignie wsuwajgc zakuwak w rurke i kontynuuj ruch az poczujesz opér.
W ten sposob zostato wykonane pojedyncze speczenie (SF).

8. Rotate the tool head to choose appropriate punch (No. 1 for tube 4,75 mm or No. 4 for tube
(6,35 mm). Pull the lever until a solid resistance is felt. This way a single flare (SF) was made.

9. If double flare (DF) is needed, do Not remove tube from the clamps and select appropriate
punch - No. 2 for tube 4,75 mm or No. 3 for tube 6,35 mm and pull the lever again.

Itis possible to extend the set with clamps for pipes 6.00 mm and 8.00 mm
(5/16 ") in diameter and punches for pipe 8.00 mm (5/16") in diameter.




9-1B-312M

Tube bender for sizes: 6-10 mm.
Bend angle: 0 - 180°.

Device description:
1 - Body

2 - Pressing element
3 - Tube pathway
4 - Bumper

Instruction:
1. Leaning the pipe on the bumper (No. 4), place it in the appropriate diameter of pathway.
2. Guide the pressing element (No. 2) over the pipe until the angle of bending is adequate.




9-1B-346

Tube bender for sizes: 3 -6 mm.
Bend angle: 0 - 90°.

Device description:
1 - Body

2 - Pressing element
3 - Tube pathway

4 - Bumper

o

Instruction:
1. Leaning the pipe on the bumper (No. 4), place it in the appropriate diameter of pathway.
2. Guide the pressing element (No. 2) over the pipe until the angle of bending is adequate.




9-TB-410

Tube bender for sizes: 4,75-10 mm.
Bend angle: 0 - 90°.

Device description:
1 - Bender

2 - Rollers

Instruction:

1. Install the appropriate roller (No. 2) in the device with the diameter of the groove selected for
the tube you are going to profile.

2. Spread the device (No. 1) and place the tube in the groove of the roller (No. 2).

3. Press the device’s handles until you reach the target pipe bending angle.




I1epe,q ucnosib3opaHuem usgenua BHUMaTesibHoO

03HaKOMbTeC(b C PyKOBOACTBOM nonb3oBarens!

YBa)Kaemble K/INEHTbI,

Bbnarogapum Bac 3a foBepue 11 BbI60p TOBapOB Hallel GprpMbl. Mbl Haeemcs,
UTO HalUW U3LennA onpaBAaloT BallM oxunaaHuA. Mbl nprnaraem Bce ycunus,
YTOObI OHU U3rOTaBNMBANNCH U3 KOMMOHEHTOB CAMOT0 BbICOKOIO KauecTBa 1 C
NCMONb30BaHNEM HOBENLINX TEXHONOTMIA. [epes Ncnonb3oBaHNEM U34enmns
BHUMATENbHO NPOUUTaNTE PYKOBOACTBO MO SKCMyaTaLumn 1 COXPaHUTe ero
ONA fanbHelwero mucnosnb3oBaHua. Moxanyiicta, cobnofante ykasaHus,

copeprkalimeca B JaHHOM pyKOBOACTBE.

CopeprKaHue:

Tpy6opes 5-TC-110A

Tpy6opes 5-TCM-130D

WHcTpymMeHT ans cHaTna 3ayceues 5-DT601
WHcTpymeHT ans passanbuosku 5-FT-225A
WHcTpymeHT ans passanbuosku 5-FTD-250
WHcTpymeHT ans passanbuosku 5-FTD-350
WHcTpymeHT ans passanbuosku 5-FTD-414
WHctpymeHT ans passanbuosku 5-FTC-03-CIT
WHcTpymeHT ana passanbuosku 5-WJ0100
Tpy6oru6 5-TB-312M

Tpy6oru6 5-TB-346

Tpy6oru6 5-TB-410

ctp. 3
cTp. 4
cTp. 5
CcTp. 6
cTp. 7
cTp. 8
cTp. 9
ctp. 10
crp. 11
ctp.12
ctp. 13
ctp. 14

n3paHue: 20200210



Be3sonacHOCTb 1 3aLMTa OKpYXKalolel cpeabl

NHCTPYMeHTbl COOTBETCTBYIOT MEXAYHAPOAHbIM CTaHAAPTaM 6€30MacHOCTU.
MHCTPYMeHTbI MOTyT 3KCMyaTMpoBaTbCA AeTbMU B BO3pacTe cTaplue 16
NET , HBANVAAMK, a TaKXKe JII0AbMU, He VIMEIOLMMI OMbliTa MCNOMb30BaHUA
3TWX YCTPOWCTB, NPW YCNOBWW, YTO OHW HAXOAATCA Mo HabniopeHvem
L, OTBETCTBEHHbIX 3a WX 6e30MacHOCTb, WM 6biAM  NoJPOOHO
NMPOUHCTPYKTUPOBaHbl O 6e30MacHOM WUCMONb30BaHUM YCTPOWCTBA U O
NMoTEHLUMaNbHbIX Yrpo3ax.

[leT He MOryT NoNb30BaTLCA UAN UMPATb C STUMM MHCTPYMEHTAMMU.

He ncnonb3yinTte noBpexaeHHbIX MHCTPYMEHTOB. B cnyuae nospexaeHuA
06paTUTECH K NPOVN3BOAUTENIO U B CEPBUC.

3awmuanTe MHCTPYMEHTbI OT AOXKASA, Barm u apyrnx ¢akTopos, KoTopble
MOTYT X NMOBPEAUTD.

Mcnonb3yiiTe TONMbKO OpPUIMHANbHbIE 3amacHble YacTu wav  Jetanu,
pPEKOMEHAOBaHHbIE MPOU3BOAUTENEM.

XpaHuTe ynakoBKy MHCTPYMEHTA B HEJOCTYMHOM /1A AeTei mecTe.
YTunusupynte ctapoe o6opyfoBaHWe B COOTBETCTBUM C  MECTHbIMU
npasuiamm.

YnakoBKa VHCTPYMEHTa W3roToBfeHa M3 MaTepuasioB, MPUrOAHbIX ANA
nepepabdoTKu.

XpaHeHune n TpaHcnopT

Ecnn  WHCTPYMEHTbl He WCMONb3yloTCA B TeueHue AIUTENbHOro
BPEMEHM,TO akKKypaTHO XPaHUTE NX B OPUIMHaNbHON yNakoBKe, YToObl
n36exaTb NX NOBPEXAEHNA.

XpaHuTe MHCTPYMEHTbI B MPOXIafHOM 1 CYXOM MecTe.

XpaHuTe MHCTPYMEHTbI B MeCTaX HeJOCTYMHbIX AJ1A AeTeN .

Bo n36exaHvie noBpexAeHU ,MHCTPYMEHTbI CrieflyeT nepemeLatb v
NepeBO3VTb B OPUTMHANbHOW YNaKoBKe

He knagnte Ha MHCTPYMEHTbI TAXeENble rpy3bl, 3TO MOXET NPUBECTU K
UX NOBPEXAEHNIO.

MapgeHve WHCTPYMEHTa MOXeT MPUBECTU K €ro MoJoMKe Win
HeobpaTVMOMY MOBPEXAEHMIO.

MoAaroToBKa K N3roToBJIEHUI0 TOPMO3HOIN TPYOKN.

Vicnonb3yiTe TONbKO CreuuanbHble TPyOKM Ans  Npou3BOACTBA
TOPMO3HbIX TPYOOK.

He ncnonb3yiite Tpy6KMU C BMATUHAMM, TPELMHAMU, MOTEPTOCTAMU U
LPYTVMU MPU3HAKAMMN MOBPEXKAEHNS.

BbiGepyiTe NpaBubHbIN AVAaMeTp TPY6KU.

YTo6bl [OCTMYb 3aAaHHOTO pa3Mepa TOPMO3HOW TPybKW, TpybKa
[OMKHa 6bITb OTpe3aHa Ha 1 cM AnnHHee.




9-TC-110A

Tpybopes ana Tpy6oK fuameTpom 3 — 28 Mm

OnuncaHne NHCTpPYMeHTa:

1 -Tonoeka

2 — 32XKMMHON BUHT

3 - Hanpaensaiwowme ponuvkn
4 - Kopnyc
5 - Hox

UHcTpyKuma :

1. OTKpyTWTE NPU NOMOLLM 3a>KMMHOTO BMHTa ( 2)ronoBKy (1)Tak , 4Tobbl cienaTb MecTo Ans
TPy6KM

2. Pa3mectute TpyOKy MeXay HanpasnAoLwWwmMMmn ponkamu(3)

3. [loKpyTuTE NpW NOMOLUM 3AKMMHOTO BUHTa (2) HOX (4) Tak, UToObI Kacanca TpyoKu

4. TMposepHuTe Tpybope3 Ha 360 rpafycoB , Korha noyyBCcTByeTe MIOGT, TO CHOBa JOKPYTUTE HOX
(4) v noTom BpallaiiTe Tpybopes noka He oTpexeTte TPYOKY




9-TCM-130D

Tpybopes ana Tpy6ok fuameTpom: 3 - 16 Mm

Toot descriptions: @

1 -Tonoeka

2 —-3aXXMMHOW BUHT
3 -Hanpaenaiowwue ponuku
4 -Kopnyc
5 -Hox

UHcTpyKuma :

1. OTKpyTWTE NPU NOMOLLM 3a>KMMHOTO BMHTa ( 2)ronoBKy (1)Tak , 4Tobbl cienaTb MecTo Ans
TPy6KMN

2. Pa3mecTute TPpyOKy Mexay HanpasnaloWwmMmMm ponmkamu(3)

3. [loKpyTuTe NPV NOMOLUY 3aXKUMHOTO BUHTA (2) HOX (4) TaK, YUTobbl Kacanca TpyoKu

4. TposepHuTe Tpybopes Ha 360 rpafycoB, Korga nouyyBCcTByeTe NodT, TO CHOBa JOKPYTUTE
HOX (4 ) 1 noTom BpaLlaiTe Tpy6opes noka He oTpexeTe TPyOKy




9-DT-601

VHCTpYMeHT AinA cHATWA 3ayceHLeB

OnuncaHne NHCTpPYMeHTa:

1 -PykoATka
2 -[lepxatenb ne3sui

UHcTpyKuma :

1. Pa3mecTute pepikatenb ne3suii (2) B OTpe3aHHON TPyOKe N NPOKPYTUTE HECKONbKO pas,
YTOObI OUNCTUTL BHYTPEHHIOK MOBEPXHOCTb TPYOKM OT 3ayceHLeB, 06pa3oBaBLLMXCA BO Bpems
pesku.

2. Y6epunTech, UTo CTPYXKKa He nonana BHyTpb TPy6kn. OHa A0MKHBI ObiTb yaaneHa nepes
N06bIMM AaNbHENWMYN AEACTBUAMU.




9-F1-229A

NHCTPYMEHT Ansi pa3BanbLOBKM MeAHbIX TOPMO3HbIX TPYOOK AMaMEeTpOM:

4,75 mm (3/16 7).

WNHCTpymeHT  npefHa3HauyeH AnA [BYX BUAOB pa3BafibLoBKM: oguHapHaa SF (B
OCHOBHOM [nsi eBponeickux aBTomobunen) n fasoviHaa DF (B ocHoBHOM ans
a3naTCKNUX aBTomMobunen)

OnuncaHne NHCTpPYMeHTa:

1-Hacagkn 4,75 mm SF, 4,75 mm DF

2 - 3axumbl 4,75 mm

3 — 3aXKMMHbIe BUHTbI @ @
4 - PykonTka B T

5 - Hanpasnsatowwan gnsa HacagKku
6 — BUHT oN1sl KpenneHnsa HacaaKu

UHcTpyKuma :

1. Paccnabbre HanpaBnAwLLyO A8 HAaCAf KN Y OTKPYTUTE 3aXKMMHbIe BUHTbI (3).

2. TMomecTuTe TPYOKY B 3axKmmax (2). KoHeL, TPyOKM AOSIKEH HAXOAUTLCA HA OAHOM YPOBHE C

Kpaem 3aXXMMOB.

[loxmuTe 3aXKmmbl ( 2) C NomoLLblo BUHTOB ( 3) Ao yrnopa.

3axmunTe HanpaBnALWYo ANA Hacaaku ( 5)

5. BkpyTtuTe go ynopa BWHT AnA KpenneHusa HacafKku ( 6) B HanpasnsaioLwyto (5). Ha aTom aTane
6ypneT caenaHa oanHapHaa passanblioBka (SF).

6. Ecnu Bbl XOTUTE cAenaTb ABONHYIO pa3BanbLoBKy (DF), TO He BbIHUMAaA TPYOKY C 3aXKMMOB,
OTKPYTUTE BUHT ( 6), 3aMeHUTe Hacaaky Ha OP2 (4) 1 cHoBa BKPYTWTE BUHT B HanpaBnAioLLyio ,
rnoKa He MoYyBCTByeTe CONPOTUBNEHME.

7. BblKpyTuTe BUWHT (6) C HacafiKol, 0CBOOOANMTE Pa3BasibLIOBOYHYIO FOSIOBKAY, OTKPYTUTE
3a)KVIMHble BUHTBI ( 3), OTKPYTUTE 3@XK1MbI 11 BbIHBTE Pa3BasibLOBaHHYI0 TPYOKy.

Hw




9-FTD-230

NHCTpyMEHT OnAa pa3BanbLOBKM  MeAHbIX TOPMO3HbIX TPYOOK AuameTtpom: 4,75
MM (3/16"), 6,35 mm (1/4"), 8 mm (5/16"), 9,52 mm (3/8"), 11,11 mm (7/16"), 12,70 mm
(1/2"), 15,88 mm (5/8"). UHCTpymMeHT npefHa3HayeH AnAa ABYX BUAOB pPa3BasibLlOBKM:
opvHapHasa SF (B OCHOBHOM Afia eBpOMenckux aBtomobunen) n gsoiHas DF (B
OCHOBHOM A5 a3MaTCKUX aBTOMOGUneN)

OnuncaHne NHCTpPYMeHTa: @ @

1 - Hacagku ( Komnekr)

2 - 3axnMHasA nnaHKka

3 - PazBanbLoBLWNK

4 - MuHun Tpy6opes

5 — VIHCTPYMEHT AnA CHATWA 3ayCceHLeB

UHcTpyKuma :

1. OTKpYTWTE 3aXKMNMbI Ha NnaHKe (2)

2. BbibepuiTe npaBuUibHyio HacaaKy (1) 1 oTBepcTMe C AMaMeTPOM TPYOKM Ha 3aXKUMHOW NaHKe

3. Pa3mecTtnTe Tpy6Ky B COOTBECTBYIOLLEM OTBEPCTN, BbICOBbIBaA €8 KOHeL, [10 YPOBHA
OCHOBaHWA 3aKUMHOW NNaHKN

4. [loKpyTuTe yH1BEpPCarbHble 3aXKMMbl TaK , YTOObI PeAOTBPATUTbL NepemMelLieHre TPYOKM

5. MomecTnTe HacaaKy Ha KoHLe Tpy6Ku

6. Pa3mecTnTe pa3BanbLOBLUMK (3) LEHTPaNbHO Haji OTBEPCTMEM HacafKu

7. 3aduKcupyinTe pa3sBanbLOBLMK A0 ynopa

8. OTKpyTWUTe pa3BanbLIOBLUVK W BbIHbTE HacafKy. . Takum cnocobom byfeT caenaHa oaviHapHas
pa3BanbuoBka (SF)

9. YTo6bl CAenaTh BONHYIO pa3BanbLoBKy (DF), To He BbiHMMasA TPYOKY C 3aVMOB, pa3mecTuTe
pa3BanbLOBLUMK HaJ, Pa3BasbLiOBaHHbIM KOHLIOM 6e3 Hacafiku 1 JOKpyTUTe o yrnopa.

BHVUMAHUE!
YTo6bl cAenaTh ABOVHYIO pa3BanbLoBky (DF), cHauana Hy»KHO
cAenaTb ofiviHapHYio pa3BanbLoBKy (SF)




9-FTD-330

NHCTpYMEHT Ans pa3BanbLOBKN MefHbIX , MEAHO-HVKENEBbIX M CTaIbHOX TOPMO3HbIX
Tpy6oK Aanametpom: 4,75 mm (3/16"), 6,00 mm, 6,35 mm (1/4"), 8,00 mm (5/16") n 9,52
MM (3/8"). IHCTpyMeHT npepHa3HayeH AnA ABYX BULOB pa3BanbLOBKU: OAVHApPHasA
SF (B OCHOBHOM AsiA eBpOnenckux aBTomobunen) n geoliHas DF (B ocHOBHOM Ans
a3naTCKNUX aBTomMobunen)

OnuncaHne NHCTpPYMeHTa:

1 - lonoBKa c Hacagkamu

2 — 3aXNMbl (KOMMNEKT)

3 - Kopnyc nHcTpymeHTa

4 - Ckoba ¢ pykoATKoii ( rony6as)
5 - Pblvar

UHcTpyKuma :

1. 3aduKcupyiite MHCTPYMEHT B TUCKaX

2. Pa3mecTute pbiyar (5) B 0TBepCTUM KOpryca MHCTpYMeHTa(3)

3. Pa3mecTute ronoBKy ¢ Hacagkamu (1) B cooTBeTCTByloLLee MecTo Kopnyca (3)

4. BbibepuTe 3aX1M (2 ) B COOTBETCTBUM C AVAMETPOM TPYOKM, KOTOPYIO XOTUM UCMOMb30BaTh 1
pasmecTuTte Ha Kopnyce (3)

5. TMpoKpyTuTe ronoBKy C Hacafikamm Tak , 4Tobbl Hacafika ¢ Homepom OP O 6bin ycTaHOBNEH
HanpoTUB 3aXK1ma

6. BcTaBbTe COOTBETCTBEHHO NMOAOOPAHHYIO TPYOKY B 3aXUM ( 2 )Tak , 4ToObI Kacanacb HacafiKu
OPO

7. ToptaHuTe cnerka pblyar (5), BbipaBHUBaA KOHeL, TPYOKM C KpaaMU 3a>KMOB U JOKPYTUTE
PyKOATKY Ao ynopa. Tpybka rotoBa fna pa3BasnbLOBKU

8. BbibepuTe cooTBeTCTBYlOLYIO HacaKy OP1, pa3mecTuTe ero HanpPoTUB 3aXKMMOB U MOATAHUTE
pblyarom

. Takum 06pa3om BbiNosIHEHa ofMHapHan pa3BanbLioBka (SF).

10. Ecnu Heo6xoAMMO BbINONHUTD [IBOVHYIO pa3BanbLoBKy (DF), To He BbiHMMasA TPyOKu 13
3a)KMMOB He06X0AMMO BblOpaTh HacaaKy OP2 cooTBeTCTBYIOLYIO AnamMeTpy TPYOKM 1
NOBTOPUTb JENCTBUA C pbluarom




9-FTD-414

NHCTpYMEHT [nA pa3BaiibLOBKU MEOHbIX , MEeOHO-HUKENEBbIX W CTasbHbIX
TOPMO3HbIX TPY6OK AvameTpom: 4,75 mm (3/16"), 6,00 mm, 6,35 mm (1/4"), UHCTpymeHT
npepgHasHayeH Ans ABYX BMAOB Pa3BabLOBKM: ofuHapHasa SF (B ocCHOBHOM Ans
eBpOonencKmx aBTomobunen) n goriHas DF (B OCHOBHOM A5 a3MaTCKNX aBTOMOOUIEN)

OnuncaHne NHCTpPYMeHTa:

1 - Hacagku ( Komnekr)

2 — 3aXKNMbl (KOMMNEKT)

3 — bonbLuol KOpMyC MHCTPYMEeHTa

4 — ManeHbKu1I Kopnyc WMHCTPYMeHTa
5 - Pyuka

6 — [napaBANYECKNI LUAVHAP ANA pas OBKM
7 - PykoaTka @

8 — IHCTpYMeHT [nA CHATWA 3ayCeHLeB

UHcTpyKuma :

1. YctaHoBuTe pyuky(5) K 6onbliomy kopnycy(3)

2. CobepuTe KOpnyc U3 iBYX YacTel (BcTaBbTe Kopryc (4 )B kopnyc (3)).

3. BbibepuTe 3axuMbl ( 2) COOTBETCTBYIOLLErO AVAMETPa 1 noMecTuTe B yrnybneHun 6onbLuoro

kopnyca ( 3).

BcTaBbTe TPYOKY B 3aXKMMbl, BbIpaBHMBAA KOHeL, A0 Kpas 3aXMMOB.

MomecTuTe pyKoATKY( 7) B OTBEPCTIE KPEMEXHOTO BUHTa B 605bLLOM Kopnyce (3).

3aTAHMTE 3aXKMMbl C MOMOLLbIO PYKOATKM ( 7) fio ynopa.

Bbi6epuTe cooTBETCTBYIOLYIO Hacaaky (1) M NnpukpenuTe eé K rmapasanyeckomy UmnuHapy (

6).

BkpyTuTe ruapasnunyeckuin LunuHAp ( 6) B pe3bboBoe oTBEPCTHE ManeHbKoro Kopryca ( 4).

9. BbIHbTe pyKoATKY(7) 13 OTBEPCTUA KPENEXXHOro BUHTA 1 3aTeM NOMeCTUTE ee B OTBEpCTHE
rMapaBANYeckoro uunuHapa ( 6).

10. lokpyTuTe pyyKy rapaBnmyeckoro uunungpa ( 6) 4o ynopa. Ha aTom stane BbinonHeHa
OAMHapHan pasBanbLosKa (SF).

11. 10TKpyTUTE PYUKY (7).

12. 1BbIKpYyTWTE rMAPaBANYECKNA LUAMHAP ( 6) 13 ManeHbKoro Kopnyca (4).

13. 13.47106bI BbINONHUTL ABOVIHYIO pa3BasbLOBKY (DF), TO He BbIHUMasA TPYOKM 13 3aXKMMOB

nomeHanTe Hacagky OP1 Ha OP2 n nosTopuTe penctena 8-13.

N o wn s

©




9-FTC-03-CIT

CTauvioHapHBbIV MHCTPYMEHT /1A Pa3BasibLOBKN Me[HbIX TOPMO3HbIX TPYOOK U
rmapaBnmyecknx gmametpom ,50 mm, 4,50 mm, 6,35 mm (1/4”) pna mawwmH Citroen (2CV,
BX, CX, XM, XANTIA).

OnuncaHne NHCTpPYMeHTa:

1 - Hacagkum ( komnnekr)

2 — 3aXNMbl ( KOMMEKT)

3 - Kopnyc

4 — [loxMMHasA ronoBKa C PyKOATKOW
5 - PykoATKa

UHcTpyKuma :

1. 3aduKcupyiite MHCTPYMEHT B TUCKaX

2. Pa3mecTute 3aKMmbl (2) COOTBETCTBYIOLLErO AameTpa B 0TBepCTUr Kopnyca(3)

3. BcraBbTe COOTBETCTBEHHO NMOAOOPaHHYIO TPYOKY B 3aXUMbl. KoHeL, Tpy6KM omKeH
HaXOAMTbCA Ha OJHOM YPOBHE C Kpaem 3aXKMMOB.

4. 3aKpovi ronoBKy v A0XKMU 3aXKMMbl AOKPYYMBaA 40 ynopa

5. BbibepuTe npaBunbHyio HacafKy (1) 1 pasmecTuTe eé HanpPOTUB 3aXKMMOB (2)

6. Pa3mecTute pyKkoaTKy ( 6) B OTBEpPCTUM KOpryca 1 BpallaiiTe 4O MOMeHTa Korga Hacajka
MOMTHOCTbIO CMPAYETCA B 3aXKMMaXx

7. 3aTem npwvi nomoLuy pbiyara (6) BbIKpyTUTE HacafKy U OTNYCTUTE JOXKUMHYIO ronoBKy (4) ,
BbITAHUTE TPYOKY




9-W10100

NHCTpyMeHT Ans pa3BanbLOBKN MeIHbIX , MeAHO-HUKENEBbIX U CTaNlbHbIX TOPMO3HbIX
Tpy6oK Anametpom: 4,75 mm (3/16”), 6,35 mm (1/4"), UHCTpymeHT  npeaHa3HayeH
ONA [BYX BWAOB pa3BanbLOBKW: oauHapHaa SF (B OCHOBHOM AnA eBponenckux
aBTOMOGUnen) n aeoHas DF (B OCHOBHOM Af1s a31aTCKUX aBTomobunen)

OnuncaHne NHCTpPYMeHTa:
1 - lonoBKa c Hacagkamu
2 — 3aXKNMbl (KOMMNEKT)

3 - Kopnyc nHcTpymeHTa
4 - Pblyar

5 — 3aXKUMHOW WNUHAenb

UHcTpyKuma :

uAwN =

o

3aduKCHpyinTe MHCTPYMEHT B TUCKaX

BKpyTuTe pbiyar (4 ) B 0TBEpPCTUE KOPNyCca NHCTPYMeHTa(3)
Bbi6epuTe 3aXKMMbl (2), COOTBETCTBYIOLME AVAMETPY TPYOKM 1 pasmecTuTe ux B kopnyce (3)
MoBopaunBas ronoBKy, ycTaHoBuTe HacafKy N2 0 HanPOTWB 3aXKNMMOB

BcTaBbTe NpaBuibHO NOAFOTOBMIEHHYIO TPYOKY B 3aXMMbl( 2) Tak, 4TOObI OHa Kacanacb
Hacagkm Ne 0.

Cnerka noTaHuTe pbiyar (4), BbipaBHUBaA KOHEL, TPYOKM C Kpaem 3aXKMMOB 1 AOKPYTUTE
wnuHAens Jo ynopa. Tpybka rotoBa K pa3BabLioBKe

Bbi6epunTe cOOTBETCTBYIOLLYIO HacaaKky - Ne 1 ana Tpy6km 4,75 nnu N 4 ana Tpy6km 6,35

1 yCTaHOBUTE ee HanpoTVB 3aXKMMOB. MOTAHWTE pblyar, BCTaBNAA HacaaKy B TPyOKy,

1 NPOAOIXKaTe ABVXKEHWE, NOKa He NOYYBCTBYeTe CONpoTHBeHNe. Taknum obpasom
BbINOJSIHEHa OAVHapHasA pa3BanbLoBKa (SF).

YT106bI BbINOMHUTDL ABONHYIO Pa3BasbLoBKy (DF), TO He BbIHUMasA TPYOKM 13 3aXKMMOB,
BblbepuTe HacagKy NO 2- K Tpy6ke 4.75 unu N2 13 K Tpy6Ke 6.35 1 MOTOM CHOBa MNOTAHUTE 3a
pblyar

MOXHO pacLUMpUTb KOMMEKT 3aXXnMamm 4nia Tpy6 AnameTpom 6,00 MM 1
8,00 mm (5/16 ") n Hacagkammn anAa Tpy6 anametpom 8,00 mm (5/16").



9-1B-312M

PyuHow Tpy6orn6 nna tpy6ok guametpom 6 - 10 Mm.
Yron nsrnéa 0 - 180 °.

OnuncaHne NHCTpPYMeHTa:
1 - Kopnyc

2 — [PUXKMMHON SnemeHT
3 - Hanpaensiowgas
4 -Ynop

UHcTpyKuma :
1. Onupas Tpy6Ky 06 yrnop, pasmecTute eé B HanpaBAAoLLMM Na3y COOTBETCTBYIOLIErO
Anametpa.

2. Bepy NpWXKMMHOW 31EMEHT MO TPY6Ke A0 NOMyUEHNs HYXKHOTO n3riba.




9-1B-346

PyuHoi1 Tpy6orm6 ana Tpy6ok AuameTpom 3 - 6 MM.

©

Yron nsrn6a 0 - 90 °.

OnuncaHne NHCTpPYMeHTa:
1 - Kopnyc

2 — [PUXKMMHO SnemeHT
3 - Hanpaensiowas

4 -Ynop

o

UHcTpyKuma :

1. Onupas Tpy6Ky 06 yrnop, pasmecTtuTte eé€ B HanpaBnALLMM Nasy COOTBETCTBYIOLIErO
Anametpa.

2. Beaw NpwKMMHOW 3NE€MEHT No Tpy6Ke [0 NONYUYEHNA HYXHOro 13rmba.




9-TB-410

PyuHoi Tpy6orn6 ana tpy6ok avametpom: 4,75 - 10 Mm.
Yron nsrnba 0-90°.

OnuncaHne NHCTpPYMeHTa:
1 -Tpy6orn6

2 - Hanpaensiowue ponuk]

UHcTpyKuma :

1. Pa3mecTuTe COOTBETCTBYIOLMNIA HANPABAAOLWMNIA PONVK (2) B UHCTPYMEHTe
2. lLunpoko packponte Tpy6orn6( 1) n pasmectute TpybKy B nasy ponuka (2).
3. OKMManTe MHCTPYMEHT, NMoka He AOCTUTHUTE HYXXHOTO yrna nsrmba Tpy6bl.
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