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VNG 361

Bedienungsanleitung

Blindnietmuttern-
Hebelnietzange



Blindnietmuttern-Hebelnietzange VNG 361

Mit der VNG 361 kdonnen Blindnietmuttern von M 4 — M 8 aller Materialien, M 10 Alu und Stahl

sowie RIFBOLT®-BIindnietgewindebolzen M

4 — M 8 verarbeitet werden.

Durch die besonders glinstige Kniehebellibersetzung wird nur ein geringer Kraftaufwand zum

Setzen der Blindnietmuttern bendtigt.

Die Hebelnietzange ist weiterhin mit einer Uberlastkupplung am Drillstab versehen, die bei
einem Verklemmen des Gewindedornes in einer Blindnietmutter bzw. -gewindebolzen eine

Beschadigung des Werkzeuges verhindert.

Leistungsdaten :

VNG 361

Leistungsbereich :

Blindnietmuttern: M 4 — M 8 alle Materialien,
M 10 Alu und Stahl,
RIFBOLT®-Blindnietgewindebolzen: M 4 — M 8

Gewicht: 1,9 kg
Lange: 503 mm
Hub: max. 8 mm
Ausriistung :
VNG 361
Standardausristung:| VNG 361 komplett mit allen Umrustsatzen fur
Blindnietmuttern und RIFBOLT®-
Blindnietgewindebolzen und ein Sechskant-
Stiftschlissel im Kunststoffkoffer
Bestell-Nr. : 310 361 000 000
Sonderausristung : Sondermundstticke und
Gewindedorne auf Anfrage

Technische Anderungen vorbehalten




Bedienungsanleitung

1. Einleitung

Dieses Gerat wurde unter neuesten Gesichtspunkten entwickelt, sorgfaltigst und unter
Einhaltung aller Qualitdtsmalstabe produziert, verpackt und versandt.
Bevor dieses Gerat benutzt wird, lesen Sie bitte diese Bedienungsanleitung und die

Sicherheitshinweise.
2. Sicherheitshinweise A

Bitte verwenden Sie dieses Gerat nur mit den Original-Ersatzteilen. Bei der Verwendung von
fremden Ersatzteilen und bei unsachgemafer Reparatur wird jede Haftung vom Hersteller
ausgeschlossen. Fiihren Sie darliber hinaus keine eigenen Reparaturen durch,sondern sen-
den Sie dieses Gerat an den Hersteller bzw. an den Handler.

Bitte verwenden Sie dieses Gerat nur fir den bestimmungsgemaflen Gebrauch.

Mit der VNG 361 kénnen Blindnietmuttern von M 4 — M 8 aller Materialien, M 10 Alu und Stahl
sowie RIFBOLT®-BIindnietgewindebolzen M 4 — M 8 verarbeitet werden.

Jegliche andere Verwendung ist unzuléssig.

Der Hersteller kann nicht fur den unsachgemafen Gebrauch verantwortlich gemacht wer-
den.

3. Lagerung

Das Gerat ist nach Gebrauch zu reinigen. Dabei sind beschadigte Teile sofort auszuwech-
seln. Gewindedorne / -Hiilsen, Mundstlicke und andere gangige Teile sind leicht einzudlen.
Zur Verlangerung der Lebenszeit schiitzen Sie diese Zange vor Staub und Schmutz.

4. Bedienungsanleitung

A. Einleitung

Falls mehrere Personen mit dieser Zange arbeiten, vergewissern Sie sich vor Arbeitsbeginn,
daR: — das Gerat nicht beschadigt ist
— alle Teile sachgemal montiert sind.

B. Inbetriebnahme

Bei der Bestimmung der richtigen Blindnietmutter bzw. -gewindebolzen ist zu beachten, daf}
der vorgesehene Klemmbereich (Materialstérke) nicht Uber- oder unterschritten wird, da
sonst keine einwandfreie Verarbeitung — ringférmiger Stauchwulst und fester Sitz -gewahr-
leistet ist.

1.Ermitteln der Materialstirke des Bauteiles.

Bestimmung der Blindnietmutter rsp. -gewindebolzen. Aufriisten des Gerates mit passendem
Umrlstsatz.



2. Einstellen des Geriates auf folgenden Hub (Richtwerte):

M 5= 25mm
M 6 = 3,0mm
M 8 = 35mm
M 10 = 4,0 mm

Hierzu sind die Zangenschenkel vollstandig zu schlieRen. Hubmutter (Teil 16) durch
Rechtsdrehen bis zum Anschlag an das hintere Gehause (Teil 14) schrauben.

Das Gerat befindet sich jetzt in Null-Stellung und laRt sich nicht mehr 6ffnen.
Hub durch Linksdrehen der Hubmutter einstellen.

Jede volle Drehung entspricht einem Hub von 1,0 mm. Der eingestellte Hub kann im
geoffneten und geschlossenen Zustand des Gerates am Gewindedorn nachgemessen
werden.

3. Gewindedornldange mit Blindnietmutter einstellen:

Zangenschenkel vollstandig 6ffnen. Mundstuck (Teil 2) so einstellen, daR die
Blindnietmutter in der gesamten Lange aufgeschraubt werden kann.

Kontermutter (Teil 4) festziehen.

Es ist zu beachten, dass die Zugspindel (Teil 18) konstruktiv ein notwendiges “Spiel” auf
weist. Dieses “Spiel” muss bei der Einstellung beachtet und herausgenommen werden.
Hierzu die Zugspindel nach vorne ziehen.

Bei richtig eingestellter Gewindedornlange lalt sich die Blindnietmutter mittels

Drillstab in einem Hub aufschrauben und nach der Vernietung wieder ausschrauben.

4. Probevernietung durchfiihren:

Zangenschenkel 6ffnen, Knauf des Drillstabes (Teil 20) bis zum Anschlag herausziehen.
Blindnietmutter auf den Gewindedorn aufsetzen und durch Zuriickschieben des Knaufes
aufschrauben.

Der Setzkopf der Blindnietmutter muf® dabei biindig am Mundstlick anliegen und ganz auf
dem Gewindedorn aufgeschraubt sein. Aufgeschraubte Blindnietmutter in die Bohrung
des Bauteiles einfuhren.

Gerat gerade halten und Zangenschenkel schlieRen.

Nach der Vernietung Zangenschenkel 6ffnen und Gewindedorn durch Herausziehen des
Knaufes ausschrauben.

Das maogliche leichte Verklemmen der Blindnietmutter auf dem Gewindedorn kann durch
eine leichte Drehung des Knaufs an dem Drillstab geldst werden.

Gegebenenfalls Hubweg korrigieren, wenn:

zu wenig Hub —  kein fester Sitz der Blindnietmutter

zu viel Hub — Beschadigung des Gewindes der Blindnietmutter oder des Gewinde-
dornes.
Gewindedorn klemmt und 12t sich mittels Drillstab nicht mehr aus
der Blindnietmutter ausschrauben.



5. Wechseln des Gewindedornes:

a.

b.

Mundstuck komplett mit der vorderen Hulse (Teil 7) mittels Gabelschlissel SW 27
abschrauben.

Kontermutter (Teil 8) mit Gabelschlissel SW 10 und SW 12 I6sen und beschéadigten
Gewindedorn ausschrauben.

Neuen Gewindedorn einschrauben und Kontermutter wieder festziehen.

Hierbei ist darauf zu achten, dall zwischen der Kontermutter (Teil 8) und der
Druckmutter (Teil 5) ein Spalt verbleibt.

Mundstiick komplett mit vorderer Hilse wieder einschrauben und festziehen.

6. Umbau des Gerates zum Verarbeiten von RIFBOLT®-Blindnietgewindebolzen:

ap oo

Mundstuck mit Kontermutter abschrauben.

Vordere Hilse ausschrauben.

Kontermutter (Teil 4) I16sen, Gewindedorn ausschrauben.

Gewindehlilse fir RIFBOLT®-Blindnietgewindebolzen (Teil 3) in der entsprechenden
Abmessung einschrauben und mit der Kontermutter (Teil 8) festziehen. Dabei ist
darauf zu achten, dal zwischen der Kontermutter (Teil 8) und der Druckmutter

(Teil 5) ein Spalt verbleibt.

Zangenschenkel 6ffnen. Mundstuck soweit einschrauben, bis die Stirnfliche der
Gewindehllse an die Innenflache des Mundstiickes anschlagt. Etwa eine viertel
Umdrehung zurlickschrauben und Kontermutter festziehen.

Bei RIFBOLT®-Blindnietgewindebolzen mit groRerer Schraubenlénge das Mundstiick
durch Linksdrehen soweit herausdrehen, dal} ca. 5-6 Gewindegange der Schraube
vom Innengewinde der Gewindehiilse erfaf3t werden.

Probevernietung durchfiihren:

Hierbei prifen, ob sich die Blindnietgewindebolzen mit dem Drillstab in einem Hub
aufschrauben und nach der Vernietung ausschrauben 1af3t. Gegebenenfalls Hub-
und Mundstuickeinstellung korrigieren.

Allgemeine Hinweise

Beim Austausch von Verschleif3teilen sollten alle beweglichen Innenteile eingefettet werden.
Der Gewindedorn / die Gewindehdlse sollten in regelmafligen Abstanden mit einem Tropfen
Ol versehen werden, um Beschadigungen am Gewinde zu vermeiden.

Sollte der Gewindedorn / die Gewindehilse nach der Vernietung klemmen und sich mit dem
Drillstab nicht mehr ausschrauben lassen, den Knauf vorsichtig links drehen und ausschrau-
ben. Ist dies nicht mdglich, Drillstab mit Gabelschlissel SW 30 abschrauben und
Gewindedorn mit Hilfe eines Sechskant-Stiftschllissels SW 6 ausschrauben.

Klemmlange, Hubeinstellung und die richtige Einstellung des Gewindedornes / der Gewinde-
hilse Uberprifen.



C. Wartung

Mit der Zange VNG 361 haben Sie eine verschleilfeste und wartungsarme Hebelnietzange
gewabhlt, bei der nur die Wartung der Gewindedorne und der Mundstiicke anfallt.

5. Ausriistung

Die Hebelnietzange VNG 361 ist jeweils mit Umristsatzen fir Blindnietmuttern in den
Abmessungen M 4 — M 10 und fir RIFBOLT®-Blindnietgewindebolzen in den Abmessungen
M 4 — M 8 ausgertstet.

Im Koffer befindet sich weiterhin ein Sechskant-Stiftschlissel.

Zuordnung der Umriistsatze fiir Blindnietmuttern:

Umriistsatz kompl. Gewindedorn Mundstiick Blindnietmuttern aus
Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr.

321 800 000 404 311 800 000 040 311 800 000 204 Alu-Leg., Stahl,
Messing, Edelstahl

321 800 000 405 311 800 000 050 311 800 000 205 Alu-Leg., Stahl,
Messing, Edelstahl

321 800 000 406 311 800 000 060 311 800 000 206 Alu-Leg., Stahl,
Messing, Edelstahl

321 800 000 408 311 800 000 080 311 800 000 208 Alu-Leg., Stahl,
Messing, Edelstahl

321 800 000 410 311 800 000 100 311 800 000 210 Alu-Leg., Stahl,
Messing

Zuordnung der Umriistsétze fiir RIFBOLT®-Blindnietgewindebolzen:

Umriistsatz kompl.
Bestell-Nr.

Gewindehiilse
Bestell-Nr.

Mundstiick
Bestell-Nr.

RIFBOLT®-Blindniet-
gewindebolzen aus

311 800 000 444

321 800 001 004

311 800 000 204

Stahl, Edelstahl

311 800 000 445

321 800 001 005

311 800 000 205

Stahl, Edelstahl

311 800 000 446

321 800 001 006

311 800 000 206

Stahl, Edelstahl

311 800 000 448

321 800 001 008

311 800 000 208

Stahl, Edelstahl

6. Garantie

Auf alle unsere Blindnietzangen gewahren wir eine Garantie von 6 Monaten. Alle Zangen
wurden vor dem Verkauf auf Funktionstiichtigkeit Uberprift. Sollten dennoch Stérungen auf-
treten, behebt der Hersteller diese innerhalb der Garantiezeit kostenlos.

Ausgenommen von Garantieleistungen ist das Auswechseln von Verschleifdteilen sowie das
Beheben von Gerateschaden infolge unsachgemafier Behandlung.
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Ersatzteil-Liste VNG 361

Pos. Menge Benennung Artikel-Nr.

1 1 Gewindedorn M 4 311 800 000 040
Gewindedorn M 5 311 800 000 050

Gewindedorn M 6 311 800 000 060

Gewindedorn M 8 311 800 000 080

Gewindedorn M 10 311 800 000 100

2 1 Mundstlick M 4 311 800 000 204
Mundstlick M 5 311 800 000 205

Mundstiick M 6 311 800 000 206

Mundstlick M 8 311 800 000 208

Mundstick M 10 311 800 000 210

3 1 Gewindehiilse M 5 311 800 001 005
Gewindehllse M 6 311 800 001 006

Gewindehllse M 8 311 800 001 008

4 1 Kontermutter 321 800 000 003
5 1 Druckmutter 311 351 000 007
6 1 Druckfeder 311 351 000 008
7 1 Vordere Hiilse 311 351 000 005
8 1 Kontermutter DIN 934 - M 8 311 301 000 006
9 6 Bolzen 311 050 000 008
10 2 Griff 311 351 000 021
11 4 Lasche 311 050 000 007
12 12 Sicherungsscheibe DIN 6799 - 8 311 361 000 015
13 1 Vorderes Gehause 311 361 000 001
14 1 Hinteres Gehause 311 361 000 002
16 1 Hubmutter 311 361 000 004
17 1 Zugkern 311 361 000 005
18 1 Zugspindel 311 361 000 006
19 2 Zangenschenkel 311 361 000 007
20 1 Drillstab 311 361 001 000
21 1 Sechskantmutter DIN 934 - M 12 311 361 000 016
22 1 Scheibe DIN 125 - M 12 311 361 000 017
23 4 Scheibe 311 050 000 012
25 1 Schlitten 311 361 000 009
26 1 Druckfeder VD-057B 311 361 000 012
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