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1. SPECIFIKATIONER OCH TEKNISKA DATA
1. NAMN PÅ DELAR (SE illustration 1)

2. VERKTYGSSPECIFIKATIONER

3. KLAMMERSPECIFIKATIONER

SVENSKA

ANVÄNDARHANDBOK

1 Stomme

2 Cylinderkåpa

3 Kontaktarm (HN90F)
4 Nos (HN65S)
5 Magasin

6 Avtryckare

8 Avgaskåpa

9 Avtryckarens låsvred

0 Plugg

a Riktguideplacerare (HN65J2) 
b Justeringsvred

c Hängkrok (HN90F)

13    bältekrok (HN65S, HN65J2) 7 Handtag

PRODUKTNR HN90F HN65S HN65J2
HÖJD 331mm 304mm 299mm

BREDD 126mm 126mm 109mm

LÄNGD 298mm 298mm 298mm

VIKT 2,6 kg. 2,1 kg. 2,1 kg.

REKOMMENDERAT ARBETSTRYCK 12 till 23 bar

PÅFYLLNINGSKAPACITET 300 spikar 400 spikar 100 spikar

LUFTFÖRBRUKNING 3,4 l vid 18 bar/ 257 p.s.i
arbetstryck

1,7 l vid 18 bar/ 257 p.s.i.
arbetstryck

1,4 l vid 18 bar/ 257 p.s.i.
arbetstryck

PRODUKTNR HN90F HN65S HN65J2
KOLLATIONERINGS-
TYP

PLASTBANDS-
KOLLATIONERING

TRÅDSVETS PLASTBANDS-
KOLLATIONERING

TRÅDSVETS PLASTBANDS-
KOLLATIONERING

SPIKLÄNGD 45 till 75mm 45 till 90mm 32 till 65mm 38 till 65mm 40 till 65mm

SKAFTDIAMETER 2,5 till 2,9mm 2,5 till 3,8mm 2,1 till 3,3mm 2,1 till 3,3mm 3,3 till 4,1mm

SKAFTTYP Slät, skruv Slät, ring, skruv Slät, ring, skruv Slät, ring, skruv Ring

HUVUDDIAMETER 5,5 till 7,7mm 6,0 till 7,7mm 5,0 till 7,0mm 7,2mm
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4. TEKNISKA DATA

BULLER

Dessa värden fastställs och dokumenteras i enlighet med EN12549:1999+A1:2008.
OBS! Dessa värden är verktygsrelaterade egenskapsvärden och representerar inte bullernivåerna vid användningspunkten. Bullret vid an-
vändningspunkten beror exempelvis på arbetsmiljön, arbetsstycket, arbetsstyckets stöd och antalet verktygsaktioner. Dessutom ska hän-
syn tas till bullerreducerande åtgärder.
OBS! Arbetsplatsens utformning kan också minska bullernivåerna, till exempel genom att arbetsstycket placeras på vibrationsdämpande 
stöd (se också ISO 11690-1).

VIBRATION

Dessa värden fastställs och dokumenteras enligt ISO 28927-13
OBS! Vibrationsemissionsvärdet ovan är ett verktygsrelaterat egenskapsvärde och representerar inte inflytandet på hand/arm-systemet 
när verktyget används. Eventuellt inflytande på hand/arm-systemet när verktyget används beror till exempel på gripkraften, kontakttrycks-
kraften, arbetsriktningen, energitillförseljusteringen, arbetsstycket och arbetsstyckets stöd.

5. APPLIKATIONER

HN90F HN65S HN65J2
A-viktad ljudtrycksnivå för enstaka förlopp ------ LWA, 1s, d 93,1 dB 95,8 dB 97,2dB

A-viktad ljudtrycksnivå för enstaka förlopp vid operatörsplatsen ------ LpA, 1s, d 81,7 dB 85 dB 85,2 dB

Osäkerhet 3 dB

HN90F HN65S HN65J2
Typiskt vibrationsvärde 6,42 m/s2 7,11 m/s2 5,38 m/s2 

Osäkerhet 1,5 m/s2

HN90F HN65S HN65J2
∗ Golv- och väggreglar
∗ Undergolv
∗ Tak- och väggskivor
∗ Staket

∗ Golv- och väggreglar 
∗ Undergolv 
∗ Tak- och väggskivor
∗ Staket

∗ Metallinfästningar för träkonstruktioner.

6. INFORMATION OM TILLVERKNINGSÅRET
Tillverkningsnumret anges på den nedre delen av handtaget på huvudkroppen. De två siffrorna i början på numret anger tillverkningsåret.

(Exempel)
20 8 2 6 0 3 5 D

År 2020
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2. LUFTTILLFÖRSEL OCH AN-
SLUTNINGAR (Fig. 2)

A. SLANGAR OCH MATNINGSKÄLLA 
SE TILL ATT EN SÄRSKILD LUFTKOMPRESSOR OCH LUFT-
SLANG ANVÄNDS MED VERKTYGET.
För att prestandan ska optimeras är arbetstrycket högre än för 
vanliga spikpistoler. För att kunna använda verktyget krävs den 
speciella luftkompressorn 1 och luftslangen 2 (MAX PowerLite 
Compressor och MAX PowerLite Hose).
Användning av högtrycksgas (till exempel syre, acetylen etc.) le-
der till onormal förbränning vilket kan resultera i en explosion. An-
vänd bara den särskilda luftkompressorn och luftslangen.

B. DRIFTSTRYCK:
12 till 23 bar Välj lufttryck för drift inom detta intervall för bästa 
prestanda utifrån aktuell infästningstyp och arbetsyta. Använd 
lägsta möjliga tryck för att minimera buller, vibrationer och slita-
ge.

ÖVERSKRID INTE 23 bar

OBSERVERA:
Smörjning behövs regelbundet, men inte överdrivet, för att erhål-
la bästa prestanda. När arbetet har utförts placerar du 2–3 olje-
droppar i luftpluggsinloppet med oljekoppen

3. INSTRUKTIONER FÖR DRIFT
1. FÖRE DRIFT
1 Sätt på dig skyddsglasögon.
2 Anslut inte lufttillförseln.
3 Kontrollera drivdjupsjusteringen.
4 Kontrollera att kontaktarmen och avtryckaren rör sig smi-

digt.

5 Anslut lufttillförseln.
6 Sök efter luftläckage. (Verktyget får inte ha luftläckage.) 
7 Fatta tag i verktyget utan att fingret är på avtryckaren och 

skjut kontaktarmen mot arbetsstycket. (Verktyget får inte 
vara i drift.)

8 Håll i verktyget med kontaktarmen fri från arbetsstycket och 
tryck in avtryckaren. (Verktyget får inte vara i drift.)

9 Koppla ifrån lufttillförseln.

2. DRIFT
FÄST KONTAKTNOSEN (HN65S)
Fäst följande kontaktnosar beroende på huvuddiametern på spi-
ken som används.

1 (Fig. 3) Dra i nosen för att avlägsna den.
2 (Fig. 4 och 5) Rikta upp skenan med kontaktarmen, 

tryck på kontaktnosen såsom visas i illustrationen och pas-
sa in till ett klick hörs.

SPIKPÅFYLLNING 

1 (Fig. 6) Öppna magasinet:
Dra upp hake 1 och sväng upp luckan. Sväng upp maga-
sinkåpan.

2 (Fig. 7) (HN90F) 
Spikstöd 2 kan justeras upp och ner i fyra olika nivåer. 
Spikstödet flyttas ned genom att det vrids moturs och flyttas 
upp när det vrids medurs. Spikstödet ska justeras rätt till 
den indikerade inställningen i tum och millimeter.

(Fig. 8 och 9) (HN65J2) När spik på 40mm an-vänds ska 
spikstöd 2 fästas på ett sådant sätt att ”40” syns. När 
65mm används ska spikstöd 2 fästas upp och ner.

För att lossa det trycker du på haken på magasinets baksi-
da med ett finger.

3 (Fig.10) Ladda spik:
Placera en spikspole 4 över spikstången i magasinet. Lös-
gör så många spikar att de når matningshaken 5 och pla-
cera den andra spiken mellan matningshakens tänder. 
Spikhuvudet passar i spåret 6 på nosen.

4 (Illustration 12) Svängmagasinskåpa 7 stängd.
5 (Illustration 12) Stäng lucka 8.
Kontrollera att luckans hake 1 hakar i. (Om den inte hakar i, kon-
trollera om spikhuvudena sitter i spåret 6 på nosen).

DRIFTTEST

1 Se till att lufttrycket ligger på 12 bar  och anslut trycklufts-
matningen.

2 Tryck ned kontaktarmen mot arbetsstycket utan att röra av-
tryckaren.
Tryck in avtryckaren. (Verktyget ska i detta skede skjuta ut 
spiken.)

3 Ta bort verktyget från arbetsstycket och tryck in avtrycka-
ren.
Tryck därefter kontaktarmen mot arbetsstycket. (Verktyg 
med röd avtryckare ska skjuta ut spiken, men verktyg med 
orange avtryckare ska inte göra det.)

4 Ställ in lufttrycket så lågt som möjligt utifrån spikens diame-
ter och längd och arbetsstyckets hårdhet.

SKJUTA UT HÄFTKLAMRAR
HN65J2
Detta verktyg är monterat med FULL SEKVENSUTLÖSNING.

HN65S, HN90F
Detta verktyg levereras med KONTAKTUTLÖSNING MED ANTI-
DUBBEL AVTRYCKARMEKANISM aktiverad.
Det är arbetsgivarens, verktygsägarens och verktygsanvända-
rens ansvar att välja rätt utlösarsystem för aktuell infästningstil-
lämpning, och att verktygsanvändaren utbildas innan 
avtryckarsystemet förändras.

BYT KONTAKTUTLÖSNING MED ANTI-DUBBEL AVTRYCK-
ARMEKANISM TILL FULL SEKVENSUTLÖSNING (tillval) 
(HN90F, HN65S)
För att byta avtryckarsystem: kontakta en auktoriserad distributör 
till MAX CO., LTD. och be om hjälp att förändra systemet.

BYT FULL SEKVENSUTLÖSNING (tillval) TILL KONTAKTUT-
LÖSNING MED ANTI-DUBBEL AVTRYCKARMEKANISM 
(HN90F, HN65S)
För att byta avtryckarsystem: kontakta en auktoriserad distributör 
till MAX CO., LTD. och be om hjälp att förändra systemet.

ANVÄNDNING MED KONTAKTAVTRYCKARE (KONTAKTUT-
LÖSNING) (HN90F, HN65S)
Vid användning med kontaktavtryckare ska avtryckaren tryckas 
in och kontaktarmen tryckas mot arbetsytan.

ANVÄNDNING MED ENKELSPIKNING (ANTI-DUBBEL AV-
TRYCKARMEKANISM) (HN90F, HN65S)
Vid enkelspikning ska kontaktarmen tryckas mot arbetsytan var-
på avtryckaren trycks in. En spik skjuts ut. Släpp avtryckaren. 
Börja om.

ANVÄNDNING MED ENKELSPIKNING (FULL SEKVENSUT-
LÖSNING) (för verktyg med orange avtryckare)
Vid enkelspikning ska kontaktarmen tryckas mot arbetsytan var-
på avtryckaren trycks in. En spik skjuts ut. Släpp upp både av-
tryckare och kontaktarm. Börja om.

Huvuddiameter Kontaktnos Färg
5,0 till 6,0mm Kontaktnos S Svart
6,0 till 7,0mm Kontaktnos L Silver
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JUSTERVRED FÖR INSKJUTNINGSDJUP
Justera spikdjupet genom att vrida justeringsvred b såsom indi-
keras nedan.

AVTRYCKARLÅSMEKANISM (Fig. 12)
Detta verktyg har ett avtryckarlås. Avtryckaren ska alltid vara låst 
tills du avser att skjuta in en spik i arbetsytan. Tryck och rotera av-
tryckarens låsvred 1 medurs från läget LOCK till läget UNLOCK 
omedelbart innan du ska börja skjuta spik. När arbetet med verk-
tyget är klart ska du trycka in och vrida brytaren moturs till läget 
LOCK.

KONTAKTSPETS (Fig.13) (HN90F, HN65S)
Fäst kontaktspetsen 1 längst ut på kontaktarmen 2 när du skju-
ter spikar i mjukt material.
Kontaktspetsen kan förvaras på armkåpan 3 när den inte an-
vänds.

AVLÄGSNA SPIKAR SOM FASTNAT (Fig. 14)

• Bryt ALLTID tryckluftstillförseln.
• Använd alltid handskar när blockeringar ska tas bort
• Kontrollera att alla spikar har avlägsnats från verktygets 

nos innan tryckluftstillförseln återansluts.

1 Koppla ifrån lufttillförseln.
2 Öppna verktygets lucka och ta bort spikar från magasinets 

insida.

3 För in ett tunt metallredskap i verktygets nos och knacka på 
verktyget med en hammare eller avlägsna blockeringen 
med en spårmejsel.

4 Sätt tillbaka spikarna på matarhaken och stäng verktygets 
lucka.

NÄR VERKTYGET ANVÄNDS PÅ STÅLPLÅT
(HN90F, HN65S)
(HN65S) Detta verktyg är specifikt utformat för 1,6mm till 
2,3mm tjock stålplåt.
(HN90F) Detta verktyg är specifikt utformat för 1,6mm till 3,2mm 
tjock stålplåt.
När verktyget används ska arbetsstandarderna, objektets skick 
och arbetsmiljön tas i beaktande.

1 Välj lämpliga spik utifrån objektets tjocklek och tabellen 
med spikvalskriterier.

∗ Om objektet är för hårt eller tjockt kan det hända att spikarna 
inte kan drivas in i objektet.

∗ Om objektet är tjockare än lämpligt tjockleksintervall kan det 
hända att spikarna bockas och därför inte drivs in i objektet.

2 Om tjockleken på aktuell stålplåt är 3,2mm ska 2,9mm-spi-
karna för ståtplåt användas. (HN90F)

3 Driv aldrig in spikarna direkt i stålplåten eftersom de då 
kommer att studsa av och utgöra risk för personskada.

4 Använd alltid utmatningsmunstycket med rätt vinkel. Om 
spik skjuts av från en sned vinkel kommer de att studsa av 
arbetsytan och utgöra risk för personskada.

5 Använd aldrig spikarna på yttertak (inklusive yttertaksfun-
dament) eller innertak (inklusive innertaksfundament).

6 Om spikarna drivs för djupt in i stålplåten kommer deras bä-
rande kapacitet att minska avsevärt. Kontrollera noga hur 
spikarna drivs när verktyget används.

Spikvalskriterier

BYT RIKTGUIDEPLACERAREN
(HN65J2)
Riktguideplaceraren slits ut beroende på hur mycket verktyget 
används.
Om maskinen inte enkelt kan hållas verktikal när riktguideplace-
raren sätts i ett hål i en metallinfästning är det dags att byta ut 
den.
Använd följande procedur för att byta ut den:

1 (Illustration 16) Avlägsna en gummibricka 1 med en vanlig 
skruvmejsel för att dra ut en sprint 2. Tryck på 
spikbensguiden 3 för att avlägsna riktguideplaceraren 4.

2 (Illustration 17) Fäst en ny riktguideplacerare, sätt tillbaka 
sprinten och gummibrickan.

När riktguidesplaceraren ska bytas ut ska närmsta auktoriserade 
distributör för MAX CO., LTD. kontaktas.

ÄNDRA KROKENS RIKTNING (HN90F)
(Illustration 18) Kroken kan riktas åt två håll. Ta bort insexskruven 
med hjälp av en insexnyckel, ändra riktning och sätt sedan tillba-
ka bulten för hopmontering.

TILLVÄGAGÅNGSSÄTT
1 Tryck in avtryckaren och håll den 

intryckt.
2 Tryck ned kontaktarmen.

KONTAKTUTLÖSNING 
MED ANTI-DUBBEL AV-
TRYCKARMEKANISM

Verktyget skjuter ut en spik varje gång 
kontaktarmen trycks in.

SEKVENSUTLÖSARE Verktyget kan inte skjuta ut en spik.

TILLVÄGAGÅNGSSÄTT
1 Tryck ned kontaktarmen.
2 Tryck in avtryckaren och håll den 

intryckt.
KONTAKTUTLÖSNING 
MED ANTI-DUBBEL AV-
TRYCKARMEKANISM

Verktyget skjuter ut en spik.
Verktyget kan inte skjuta ut en andra 
spik förrän avtryckaren släppts upp.

SEKVENSUTLÖSARE Verktyget skjuter ut en spik.
För att en andra spik ska kunna skjutas 
ut måste både avtryckaren släppas 
upp och kontaktarmen lyftas från ar-
betsytan.

Djupt Ytligt

VARNING!

Verk-
tyg

Diameter Längd
Objektets tjock-

lek (total)intervall
Stålplåtstjock-

lek

HN65
HN90F

2,5mm

45mm 25 

1,6 till 2,3mm
50mm 30 till 40mm
57mm 35 till 45mm
65mm 45 till 55mm

HN90F 2,9mm

45mm 25 till 35mm

1,6 till 3,2mm
50mm 30 till 40mm
57mm 35 till 45mm
65mm 45 till 55mm

Trä

Objektets tjocklek
(total)intervall

Penetrationsdjup

Stålplåt:
(HN65S) 1,6mm till 2,3mm 
tjocklek (HN90F) 1,6mm till 
3,2mm tjocklek

∗ För 3,2mm tjock stålplåt ska 2,9mm spik för stålplåt använ-
das. (HN90F)



HN65S
EXPLODED SCHEMA ECLATE ET 

LISTE DES PIECES 
DE RECHANGE

DESPIECE DE LA EINZELTEILDAR- ESPLOSO DEI 
COMPONENTI ED 
ELENCO DELLE 

PARTI DI RICAMBIO
VIEW AND SPARE MAQUINA Y LISTA STELLUNG UND 

PARTS LIST DE RECAMBIOS ERSATZTEILLISTE



HN65S
ITEM 
NO.

PART 
NO. MATERIAL ENGLISH FRANÇAIS ESPAÑOL DEUTSCH ITALIANO



HN65S
ITEM 
NO.

PART 
NO. MATERIAL ENGLISH FRANÇAIS ESPAÑOL DEUTSCH ITALIANO



HN65S
ITEM 
NO.

PART 
NO. MATERIAL ENGLISH FRANÇAIS ESPAÑOL DEUTSCH ITALIANO



HN65S
ITEM 
NO.

PART 
NO. MATERIAL ENGLISH FRANÇAIS ESPAÑOL DEUTSCH ITALIANO



HN65J2
EXPLODED 

VIEW AND SPARE 
PARTS LIST

SCHEMA ECLATE ET 
LISTE DES PIECES 

DE RECHANGE

DESPIECE DE LA 
MAQUINA Y LISTA 
DE RECAMBIOS

EINZELTEILDAR-
STELLUNG UND 

ERSATZTEILLISTE

ESPLOSO DEI 
COMPONENTI ED 
ELENCO DELLE 

PARTI DI RICAMBIO



HN65J2
ITEM 
NO.

PART 
NO. MATERIAL ENGLISH FRANÇAIS ESPAÑOL DEUTSCH ITALIANO



HN65J2
ITEM 
NO.

PART 
NO. MATERIAL ENGLISH FRANÇAIS ESPAÑOL DEUTSCH ITALIANO



HN65J2
ITEM 
NO.

PART 
NO. MATERIAL ENGLISH FRANÇAIS ESPAÑOL DEUTSCH ITALIANO



HN65J2
ITEM 
NO.

PART 
NO. MATERIAL ENGLISH FRANÇAIS ESPAÑOL DEUTSCH ITALIANO



HN90F
EXPLODED 

VIEW AND SPARE 
PARTS LIST

SCHEMA ECLATE ET 
LISTE DES PIECES 

DE RECHANGE

DESPIECE DE LA 
MAQUINA Y LISTA 
DE RECAMBIOS

EINZELTEILDAR-
STELLUNG UND 

ERSATZTEILLISTE

ESPLOSO DEI 
COMPONENTI ED 
ELENCO DELLE 

PARTI DI RICAMBIO
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ITEM 
NO.

PART 
NO. MATERIAL ENGLISH FRANÇAIS ESPAÑOL DEUTSCH ITALIANO



HN90F
ITEM 
NO.

PART 
NO. MATERIAL ENGLISH FRANÇAIS ESPAÑOL DEUTSCH ITALIANO



HN90F
ITEM 
NO.

PART 
NO. MATERIAL ENGLISH FRANÇAIS ESPAÑOL DEUTSCH ITALIANO



HN90F
ITEM 
NO.

PART 
NO. MATERIAL ENGLISH FRANÇAIS ESPAÑOL DEUTSCH ITALIANO
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EC FÖRSÄKRAN OM ÖVERENSSTÄMMELSE

Vi förklarar härmed att produkten som beskrivs i denna bruksanvisning 
överensstämmer med hälso- och säkerhetskraven i EU-direktiven nedan.

Den här produkten har granskats för överensstämmelse med ovan 
nämnda direktiv med följande standarder.

Direktiv : Maskindirektivet 2006/42/EC

Tillverkare : MAX CO., LTD. 
 1848, Kawai, Tamamura-machi, Sawa-gun,
 Gunma, 370-1117 JAPAN 

Maskindirektiv : EN ISO 12100 : 2010
 EN792-13 :2000+A1 :2008
 ISO11148-13

Auktoriserad tillämpare : MAX EUROPE B.V./President in the 
community Antennestraat 45, 1322 
AH Almere, Nederländerna

Titel : Environment and Quality Assurance Dept.
 General Manager, MAX CO., LTD.

Adress : 1848, Kawai, Tamamura-machi, Sawa-gun,
 Gunma, 370-1117 JAPAN.

HN65S, HN65J2, HN90F



• Vid förbättringar kan innehållet i den här bruksanvisningen komma att ändras utan föregående med-
delande.

4100779
170818-00/01

www.max-europe.com (EUROPEISK webbplats)
www.maxusacorp.com (USA webbplats)

wis.max-ltd.co.jp/int/ (GLOBAL webbplats)

Antennestraat 45
1322 AH Almere The Netherlands 
Phone: +31-36-546-9669
FAX: +31-36-536-3985

205 Express St. Plainview, 
NY, 11803, U.S.A.
TEL: 1-800-223-4293 FAX: 
(516)741-3272
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