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[Nietvorgang: Blind-Einnietmuttern
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1. Blind-Einnietmutter auf den Gewinde-

dorn des Nietwerkzeuges aufschrau-
ben und in das Bohrloch einfiihren.
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2.Durch Betatigung des Nietwerkzeu-
ges wird der Gewindedorn zuriickge-
zogen und der Schaft der Einnietmut-
ter ringformig gestaucht. j

3. Herausschrauben des Gewindedornes
aus der gesetzten Einnietmutter.
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4. Unter Verwendung normaler Gewinde-
schrauben konnen zusatzliche Bau-
teile montiert werden. j

Magliche Arbeitspositionen:

Bedienungsanleitung %D(% HONSEL

Die Zange ist entsprechend der GewindegroBe M 4 bis M 6 mit dem jeweiligen
Umristsatz fiir Blind-Einnietmuttern bzw. fiir Blind-Einnietschrauben auszuriisten.

Umriistsatze fiir Blind-Einnietmuttern

Umriistsatz (kompl.) Gewindedorn Mundstiick Einnietmutter
EDV-Nr. EDV-Nr. EDV-Nr. aus
Alu-Leg., Stahl,
M 4| 321 800 000 404 | 311 800 000 040 | 311800 000 204 |y o€, Yol
Alu-Leg., Stahl,
M 5| 321 800 000 405 | 311 800 000 050 | 311 800 000 205 | eso& el
M 6| 321 800 000 406 | 311 800 000 060 | 311 800 000 206 f\\,l'g'sLseirg]é Stahl,

Umriistsatze fiir RIFBOLT-Blind-Einnietschrauben

Umriistsatz (kompl.)|  Gewindehlilse Mundstiick RIFBOLT
EDV-Nr. EDV-Nr. EDV-Nr. aus

M 4| 321 800 000 444 | 311 800 001 004 | 311 800 000 204 | Stahl

M 5| 321 800 000 445 | 311 800 001 005 | 311 800 000 205 | Stahl

Standard-Umriistsatze sind einsetzbar fiir RIFBOLTS mit einer Schraubenlange bis
25 mm.
Mundstiicke fiir langere Schrauben auf Anfrage lieferbar.

Verarbeitungshinweise:

Bei der Bestimmung der richtigen Einnietmutter/Einnietschraube ist zu beachten,
daB der vorgesehene Klemmbereich (Materialstarke) nicht iber- oder unter-
schritten wird, da sonst keine einwandfreie Verarbeitung - ringférmiger
Stauchwulst und fester Sitz — gewahrleistet ist.

1. Ermitteln der Materialstarke des Werkstiickes. Bestimmung der Einnietmutter/
Einnietschraube. Ausriisten der Zange mit passendem Umristsatz.

2. Einstellen des Werkzeuges auf folgenden Hub:

M4 =2,0mm
M5 =25mm
M6 = 3,0 mm

Hierzu ist die Zange vollstandig zu schlieBen. Hubeinstellbuchse (Teil 23) bis
zum Anschlag links herausschrauben. Die Zange befindet sich jetzt in Null-
Stellung und 1aBt sich nicht mehr 6ffnen. Hub durch Rechtsdrehen der Hubein-
stellbuchse einstellen. Jede volle Drehung entspricht einem Hub von ca. 1,0 mm.

3. Gewindedornlange fir Einnietmutter einstellen:
Zange vollstandig 6ffnen. Mundstiick (Teil 18) so einstellen, daB die Einniet-
mutter in der gesamten Lange aufgeschraubt werden kann. Randelmutter

(Teil 19) festziehen. -
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4. Probevernietung durchfiihren:

Aufgeschraubte Blind-Einnietmutter bis zum Anschlag in die Bohrung des Werk-
stlickes einfihren. Zange rechtwinklig halten und zusammendriicken. Zange
offnen und Gewindedorn mit Randelknopf der Drillschraube (Teil 4) heraus-
schrauben.

Gegebenenfalls Hubweg korrigieren, wenn:
Zu wenig Hub — kein fester Sitz der Einnietmutter

(Nietvorgang: RIFBOLT \

Zu viel Hub - Beschadigung des Gewindes der Einnietmutter oder des 1. RIFBOLT-Blind-
Gewindedornes. \ Einnietschraube j
. . 4 )
Wechseln des Gewindedornes:
1. Mundstick komplett mit Kontermutter abschrauben.
2. Hubeinstellbuchse bis zum Anschlag einschrauben.
3. Gewindedorn mit Maulschliissel SW 10 abschrauben. Hierbei Drillschraube
mit Hilfe des Innensechskantschliissels SW 6 am Schraubenkopf festhalten.
4. Neuen Gewindedorn wieder einschrauben und fest anziehen. . .
- o ) ) 2. Einschrauben in das
5. Mundstlck mit Randelmutter wieder einschrauben. _ Gerate-Mundstiick )
6. Hub und Gewindedornlange neu einstellen.
4 )
Umbau der Zange zum Verarbeiten von
RIFBOLT-Blind-Einnietschrauben:
1. Mundstiick mit Randelmutter und Gewindedorn fiir Blind-Einnietmuttern aus-
schrauben.
2. Gewindehiilse (Teil 24) in der entsprechenden Abmessung einschrauben und
mit Maulschliissel SW 12 fest anziehen. 3. Einfilhren in das Aufnahme-
3. Entsprechendes Mundstiick mit Randelmutter einschrauben. Dabei darf die \_ loch des Werkstickes J
Stirnflache der Gewindehllse nicht an die Innenflache des Mundstiickes an- s ~N

schlagen. Die Kontermutter festziehen.

Bei RIFBOLT-Blind-Einnietschrauben mit groBerer Schraubenlange das Mund-
stlick durch Linksdrehen entsprechend weit herausdrehen. Es ist jedoch
unbedingt darauf zu achten, daB mindestens 5 Gewindegange der Schraube
vom Innengewinde der Gewindehlilse erfat werden.

4. Hub entsprechend der Anwendung mit Hubeinstellbuchse (Teil 23) einstellen.

5. Probenietung durchfiihren und gegebenenfalls Hub- und Mundstiickeinstellung 4. Vernieten durch
korrigieren. \ Anziehen der Schraube j
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6. Vernietung mehrerer Bleche
mit zusatzlich angeschraub-
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