PEM®
LACZNIKI WCISKANE

OPTYMALNE MOCOWANIE
Z NACISKIEM NA
PRAKTYCZNOSC
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) Cieszaca sie miedzynarodowg renoma firma ) KVT dostarcza nie tylko standardowe produkty

KVT-Fastening jest specjalista w wysokiej jako-
$ci, specjalnych zastosowaniach techniki fa-
czenia i zaslepiania otworéw. W obu obszarach
firma KVT oferuje technologiczne rozwigzania
opierajgce sie na najwiekszym portfolio pro-
duktéw wiodacych producentow na rynku.

) Czy to w elektronice i energetyce, motoryzaciji
i transporcie, statkach powietrznych i kosmicz-
nych, budowie maszyn i urzgdzen, mechanice
precyzyjnej czy technice medycznej — rozwig-
zania firmy KVT znajdujg zastosowanie wsze-
dzie tam, gdzie wymagane sg bezwzglednie
niezawodne potgczenia. Ich kluczowe znacze-
nie wynika z wytrzymatosci na ekstremalne ob-
cigzenia przy jednoczesnie niewielkich rozmia-
rach.

i poszczegolne elementy, lecz takze wspiera ak-
tywnie Klienta w znalezieniu takiego rozwigza-
nia, ktére spetniatoby jego indywidualne wyma-
gania. Oferte firmy uzupetniajg innowacyjne
narzedzia i maszyny, jak réwniez integracja ze
zautomatyzowanymi procesami produkcji
seryjnej.

) Dzieki 85-letniemu doswiadczeniu, zorientowa-

nym na klienta know-how oraz unikalng kompe-
tencja w zakresie rozwoju i doradztwa firma
KVT-Fastening gwarantuje najwyzsza nieza-
wodnosc.

JOINED TO LAST. KVT

WIODACA KOMPETENCJA

W ZAKRESIE

WYSOKOOBCIAZALNYCH
POLACZEN

) www.kvt-fastening.pl



DO EFEKTYWNEGO LACZENIA NAWET NAJCIENSZYCH ELEMENTOW

W wielu gateziach nowoczesnego przemystu
stosowane sg obecnie bardzo cienkie i lekkie
elementy jak blachy, ptytki obwodu drukowa-
nego czy elementy z tworzywa sztucznego.
Potaczenia tych elementdw musza charakte-
ryzowac sie niezawodnoscig i trwatoscig oraz
wysoka wytrzymatoscig na skrecanie i wyry-
wanie, przy jednoczesnie fatwym i tanim mon-
tazu.

Juz w 1942 roku firma PEM® opracowata facz-
nik wciskany spetniajacy te oczekiwania. Suk-
ces tego produktu oraz jego szeroki zakres
zastosowania w przemysle wymusity rozbu-
dowanie palety produktéw, ktérych zalety nie
zmienity sie przez lata: kgczniki wciskane
PEM® zapewniajg absolutnie niezawodne mo-
cowanie, sg praktyczne w montazu oraz po-
zwalajg zaoszczedzic czas i koszty.

taczniki weiskane PEM® sg wprowadzane do
otworu wykonanego w danym elemencie.
tacznik formuje materiat w obrebie krawedzi
otworu. W procesie wcisku na zimno materiat

jest wttaczany w podciecie tacznika. Obrot ele-
mentu uniemozliwia naciecie zabkowane lub
specjalny ksztalt tba tagcznika, ktory zostaje ze-
spolony z elementem. kaczniki wciskane PEM®
nie powoduja przy tym zadnych uszkodzen ani
odksztafcen po drugiej stronie elementu. Znaj-
duja one zastosowanie w przemysle elektronicz-
nym, motoryzacyjnym, w budowie maszyn
i urzadzen, a nawet w technice lotniczej i ko-
smicznej. W kazdym przypadku gwarantuja
trwate i wytrzymate potgczenia.

ZALETY

) Wysoka obcigzalnosé takze w przypadku
cienkich blach o grubosci od 0,5 mm

) Nie wymagajg specjalnego przygotowania
otworu

) Nie wymagaja korekty gwintu

) Nadaja sie idealnie takze do powierzchni
powlekanych

) Wysoka doktadnos¢ pozycjonowania
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Spis tresci

11 taczniki weciskane (montaz, informacje montazowe, dane techniczne)

Nakretki wciskane

12, 66 S, SS, H (stal ocynkowana) Wysoka wytrzymatos¢ na skrecanie i wyrywa-
12, 66 CLS, CLSS (stal nierdzewna) nie. Dostepne z r6znymi dtugosciami trzpienia.

13 SP (stal nierdzewna) Do stali szlachetnej i metali.

Nakretki wciskane o grubosci blachy montazowej

14 F (stal nierdzewna) Nakretki wciskane ze stali nierdzewnej przezna- Q»

czone specjalnie do aluminium. Po zamontowa-
niu licujg sie z powierzchnig blachy z obu stron.
Mozliwo$¢ montazu w otworach okragtych.
Szesciokatny ksztatt zabezpieczajacy przed
przekreceniem.

Miniaturowe nakretki wciskane

15 SMPS (stal nierdzewna) Do cienkich blach i matych odlegtosci od
krawedzi blachy.

Zamkniete nakretki wciskane

16 B (stal ocynkowana) Zamknieta konstrukcja nakretki zabezpiecza R
16 BS (stal nierdzewna) przed penetracjg zanieczyszczen, wody i itp. g\

Nakretki ,,ptywajace”
17 AS (stal ocynkowana) Nakretka pozwala na kompensacje niedoktad-
17 AC (stal nierdzewna) nosci montazowych do 0,8 mm.

Nakretki ,,ptywajace” z zabezpieczeniem przed odkreceniem

18 LAS (stal ocynkowana) Nakretka z zabezpieczeniem przed odkrece-
18 LAC (stal nierdzewna) niem pozwala na kompensacjg niedoktadnosci
montazowych do 0,8 mm.

) Wszystkie wymiary podano w mm.



SPIS TRESCI

Samohamowne nakretki wciskane

19 PL (stal ocynkowana) Samohamowne nakretki wciskane z pierscieniem
19 PLC (stal nierdzewna) nylonowym. Efekt samohamownosci zapewniony
réwniez po wielokrotnym odkreceniu sruby.
Miniaturowe nakretki wciskane i
20 FE, FEO, FEX, FEOX Miniaturowe nakretki, dostepne réwniez w wersji B
(stal nierdzewna) samohamowne;.
20 U, UL (stal nierdzewna)
Miniaturowe samohamowne nakretki wciskane
21 CFN (stal ocynkowana) Samohamowne nakretki wciskane. Miniaturowe
nakretki do minimalnych odlegtosci od krawedzi
blachy. Efekt samohamownosci réwniez po wielokrot-
nym odkreceniu.
Samohamowne nakretki wciskane
22 SL (stal ocynkowana) Efekt samohamownosci dzigki sprezystosci w gor-
nych zwojach gwintu.
Nakretki do zgrzewania
23 WN (stal miedziowana) Okragte nakretki z trzpieniem pozycjonujacym
23 WNS (stal nierdzewna) i trzema garbami do zgrzewania.
Nakretki obustronnie obcigzalne
24 RHB (stal ocynkowana) Przeznaczone do wykonania niezawodnych i obu-
stronnie obcigzalnych potaczen srubowych w ele-
mentach cienkosciennych.
25 RMHB (stal ocynkowana) Wykonanie jak dla RHB, jednak w wersji miniaturowej
do zastosowania w trudno dostepnych miejscach.
Kotki gwintowe wciskane
26,29, 67 FH (stal ocynkowana) Kotki wciskane do otworéw przelotowych. Po - | |
26, 29 FHS (stal nierdzewna) wcishieciu podstawa kotka licuje sie z powierzchnia
26 FHA (aluminium) blachy. Bez potrzeby dodatkowego doszczelniania z gwintem
lub przyspawania.
27 FH4 (stal nierdzewna) Do stali szlachetnej i metali. HE.
30 TPS (stal nierdzewna)
31 MPP (stal nierdzewna) Miniaturowe kotki wciskane bez gwintu do metali. LE
bez gwintu
Koftki gwintowe wciskane do montazu blisko krawedzi blachy VT \Wﬁ
28 FHL (stal ocynkowana) Koftki gwintowe wciskane z matg $rednica podstawy “
28 FHLS (stal nierdzewna) do montazu blisko krawedzi blachy M

(np. klawiatury foliowe).

) www.kvt-fastening.pl



SPIS TRESCI

Wysokoobcigzalne kotki gwintowe wciskane

32, 68 HFH (stal ocynkowana) Kotki wciskane charakteryzujace sig¢ bardzo duzg
32, 68 HFHS (stal nierdzewna) wytrzymatoscig na obcigzenia skrecajace i wyrywaja-
ce.
- - . 2h
Wysokoobcigzalne kotki gwintowe wciskane OAGANAG
33, 68 HFHD (stal ocynkowana) Wykonanie jak dla HFH, HFHS, jednak z prowadze- LI E
33, 68 HFHDS (stal nierdzewna) niem nakretki do zautomatyzowanego montazu. <
)
Wysokoobciazalne kotki gwintowe wciskane m il
-
34,69 HFE (stal ocynkowana) Wykonanie jak dla HFH / HFHS, jednak z wigksza LUSUIBIIINIE
Srednicg tba do wiekszych obcigzen. SB
Wysokoobciazalne kotki gwintowe wciskane
35, 69 HFED (stal ocynkowana) Wykonanie jak dla HFHD / HFHDS, jednak z wigkszg
Srednicag tba do wiekszych obcigzen.
Kotki wciskane z gwintem grubozwojowym
36 Gwint grubozwojowy (stal bez- Kotki do otworéw przelotowych licujace sie z po-
barwnie ocynkowana) wierzchnig blachy. Gwint grubozwojowy przeznaczo-
ny do nakretek zaciskowych lub ,klipséw”.
Kotki gwintowe wciskane w otwory nieprzelotowe z
37 CHA, CFHA (aluminium) Do cylindrycznych otworéw nieprzelotowych. N o _Jr
37 CHC, CFHC (stal nierdzewna) Przeznaczone specjalnie do aluminiowych ptyt
czotowych, wymagany jest montaz bez sladéw =
potaczenia.
Tulejki gwintowe wciskane w otwory nieprzelotowe
38 CSS, CSOS (stal nierdzewna) Do cylindrycznych otwordéw nieprzelotowych.
Przeznaczone specjalnie do aluminiowych ptyt
czotowych, jeze li wymagany jest montaz bez sladéw
potaczenia.
L& AN
Tulejki gwintowe wciskane (przelotowe) J
39 DSOS (stal nierdzewna) Przeznaczone specjalnie do montazu ztacz wielowty-
kowych typu D.
Tulejki gwintowe wciskane (przelotowe)
40,70 SO (stal ocynkowana) Tulejki gwintowe licujgce sie po wcisnieciu z po-
40,70 SOS (stal nierdzewna) wierzchnig blachy. Mozliwos$¢ montazu w okragtych
otworach przelotowych. Tulejki posiadajag szesciokat [
podstawy zabezpieczajacy przez przekreceniem. - ]— -
141 S04 (stal nierdzewna) Do stali szlachetnej i metali. A
42 MSO4 (stal nierdzewna) Miniaturowe wciskane tulejki gwintowe do stali

szlachetnej i metali.

) www.kvt-fastening.pl
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SPIS TRESCI

PEM®
Tulejki gwintowe wciskane (nieprzelotowe)
43,70 BSO (stal ocynkowana) Z ,zamknigciem" gwintu gwarantujgcym szczelne
43,70 BSOS (stal nierdzewna) potaczenie. L En—
44 BSO4 (stal nierdzewna) Do stali szlachetnej i metali.
Tulejki gwintowe wciskane (przelotowe) \\\\\‘\\\\\\‘

Ny

Wit
45 SOSG (stal nierdzewna) Dla zapewnienia dobrego kontaktu, np. z ptytkami E
obwodu drukowanego.

WL

Sruby ,niegubione” > il

46 PF30 (stal niklowana) Do blach o grubosci od 1,0 mm, z matg wysokoscig
zabudowy.

Sruby ,,niegubione”
47 PFC2 (stal nierdzewna) Sruba ,niegubiona" ze sprezyna.

Sruby ,,niegubione”

48 PF11 (stal niklowana) Sruba shiegubiona" ze sprezyna.

Sruby ,,niegubione”

49 PFHV (stal niklowana) Sruba ,niegubiona” bez sprezyny.

Sruby ,,niegubione” wciskane ‘
50 SCBJ (stal ocynkowana) Jednoelementowe sruby niegubione wciskane. l\\‘\\“\\\\\“\“\\\\“\\\\“\“\“\“\W.|
50 SCB (stal ocynkowana)

Kotki dystansowe CHar ) L
51 SSA (aluminium) Kofki dystansowo-zatrzaskowe do blach lub ptytek
51 SSC (stal nierdzewna) obwodu drukowanego. Do szybkiego montazu q |
51 SSS (stal ocynkowana) i demontazu pokryw, ptytek obwoddéw drukowanych 0 metali
59 KSSB (mosigdz) itp. i

KSSB do tworzyw sztucznych

Kotki dystansowe ".H—I-”

52 SKC (stal nierdzewna) Dystansowe kotki wciskane do metali. Do szybkiego W
montazu i demontazu pokryw, ptytek obwodow 4
drukowanych itp.

8 ) www.kvt-fastening.pl



SPIS TRESCI

PEM®
Kotki wciskane jako faczniki pradowe
53 Radsok® (stal, do wyboru niepowle-  Wciskane taczniki pradowe do metali. @ :|
kana lub posrebrzana) j
taczniki uziemiajace wciskane
54 kacznik uziemiajgcy Wociskane faczniki uziemiajace do metali. ©
(stal cynowana)
taczniki pierscieniowe wciskane @
55 TD (stal spiekana ocynkowana) Weciskane taczniki pierscieniowe do metali.
Wciskane elementy do mocowania katowego LY E)
56 RAA  (aluminium) Wociskane elementy do mocowania katowego do
57 RAS (stal spiekana) metali.
taczniki wciskane SpotFast® (na ptasko)
58 SF (stal ocynkowana) Do taczenia dwéch blach z licowaniem.
58 SFP (stal nierdzewna)
Kotki gwintowe wciskane
60 KFH (fosforobraz) Kotki gwintowe wciskane z fosforobrgzu przeznaczo- n E
ne specjalnie do ptytek obwodu drukowanego =

i tworzyw sztucznych.
Cynowane dla dobrej lutowalnosci.

Nakretki wciskane

61 KF2 (stal cynowana) Specjalne nakretki wciskane do ptytek obwodu

61 KFS2 (stal nierdzewna) drukowanego oraz innych tworzyw sztucznych.
Zabezpieczenie przez przekreceniem poprzez
specjalne radetkowanie.

Tulejki gwintowe wciskane

62 KFE (stal cynowana) Tulejki wciskane (jako tulejki dystansowe) do plytek
62 KFSE (stal nierdzewna) obwodu drukowanego oraz innych tworzyw sztucz-
nych. Dostepne rowniez w wykonaniu bez gwintu
z otworem przelotowym.

taczniki gwintowe do montazu powierzchniowego (SMT)

63 KF2 (stal cynowana) Nakretki wciskane osadzone na pasku do ptytek
obwodu drukowanego.

64 SMTSO (stal cynowana) Tulejki dystansowe wciskane osadzone na pasku do
65 KFE (stal cynowana) ptytek obwodu drukowanego.

S 7777 77 )
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SPIS TRESCI

PEM®

66 - 70 Dane techniczne

71 Testy wytrzymatosciowe

72-73 Program maszyn PEMSERTER®

74 Znaki firmowe
Zapewnienie jakosci

10 ) www.kvt-fastening.pl



LACZNIKI WCISKANE

MONTAZ PEM®

1. Wykonanie otworu

2. Wprowadzenie tgcznika PEM®

INFORMACJE MONTAZOWE

)} Okresli¢ wielkos$¢ otworéw wg kart katalogowych

) Nie fazowac ani nie pogtebia¢ wywierconych lub wykrojonych otworéw

)} Elementy PEM® nalezy wciskac, nie wbijac!

} Zachowa¢ minimalne odstepy od krawedzi blachy (unika¢ odksztatcenia
krawedzi blachy)

) Elementy PEM® ze stali weglowej lub stali nierdzewnej przeznaczone do
blachy aluminiowej nalezy wciska¢ dopiero po obrébce galwanicznej blachy

DANE TECHNICZNE

) Tolerancja gwintu: nakretki 6H, kotki 6g / 4h. Kontrola gwintu zgodnie
znorma ISO 1502

) Na zapytanie dostepne gwinty UNC/UNF

) Zabezpieczenie powierzchni:
Elementy ze stali ocynkowanej i pasywowanej, grubos$é pokrycia 5 - 6 ,
stal odporna na dziatanie rdzy i kwaséw = pasywowana

) Mozliwe inne pokrycia powierzchni

) Wszystkie wymiary podano w mm

) www.kvt-fastening.pl 11



NAKRETKI WCISKANE

DO METALI PEM®
Typ S, SS, H

Typ CLS, CLSS \ Montaz

Materiat ‘

)Typ S, SSiH: Stal hartowana, ocynkowana, bezbarwnie pasywowana ©
) Typ CLS i CLSS: Stal nierdzewna 18 / 8 (AISI 302 / 303)

dy

! r

sm

Zastosowanie mmfz_ (S

)Typ S,SSiH: Blachy o twardosci do HR; 80 —=
) Typ CLS i CLSS: Blachy o twardosci do HRg 70
) Do blach o twardosci powyzej HRg 80 zalecany jest typ SP

(zob. nastepna strona)

Wytrzymatos¢ i momenty — patrz dane techniczne na stronie 66

Typy nakretek do otworéw o innych wymiarach dostepne na zapytanie

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

0znaczenie

Stal ocynkowana,

Stal nierdzewna

@ otworu d; m Min. odstep od
w blasze +0,25 in. srodka otworu
+0,08 do krawedzi

0]

bezbarwnie Pasywowana
pasywowana
S-M2-0 CLS-M2-0 0,77 0,8
S-M2-1 CLS-M2-1 M2 4,25 4,22 6,30 1,50 0,97 1,0 4,8
S-M2-2 CLS-M2-2 1,38 1,4
S-M2,5-0 CLS-M2,5-0 0,77 0,8
S-M2,5-1 CLS-M2,5-1 M2,5 4,25 4,22 6,30 1,50 0,97 1,0 4,8
S-M2,5-2 CLS-M2,5-2 1,38 1,4
S-M3-0 CLS-M3-0 0,77 0,8
S-M3-1 CLS-M3-1 M3 4,25 4,22 6,30 1,50 0,97 1,0 4,8
S-M3-2 CLS-M3-2 1,38 1,4
S-M4-0 CLS-M4-0 0,77 0,8
S-M4-1 CLS-M4-1 M4 5,40 5,38 7,90 2,00 0,97 1,0 6,9
S-M4-2 CLS-M4-2 1,38 1,4
$S-M5-0 CLSS-M5-0 0,77 0,8
SS-M5-1 CLSS-M5-1 M5 6,40 6,38 8,70 2,00 0,97 1,0 71
SS-M5-2 CLSS-M5-2 1,38 1,4
S-M6-0 - 1,15 1,2
S-M6-1 CLS-M6-1 M6 8,75 8,72 11,05 4,08 1,38 1,4 8,6
S-M6-2 CLS-M6-2 2,21 2,3
S-M8-1 CLS-M8-1 1,38 1,4
SN2 T M8 10,50 10,47 12,65 5,47 221 23 9,7
H-M10 = M10 12,70 12,67 16,50 7,90 1,48 1,5 12,0
S-M12-1 - M12 17,00 16,95 20,55 8,50 3,05 3,18 16,0

12 ) www.kvt-fastening.pl



NAKRETKI WCISKANE

DO STALI SZLACHETNEJ | METALI PEM®
Typ SP

Montaz

Materiat
Stal nierdzewna (A286)

d>
dy

Zastosowanie
Specjalne nakretki przeznaczone do wciskania w blachy
nierdzewne o twardosci do HR; 90

Wytrzymatos¢ i momenty — patrz dane techniczne na stronie 66

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczenie O otworu Min. odstep od
w blasze +0, in. srodka otworu do
+0,08 krawedzi
0

SP-M2,5-0 0,77 0,8

SP-M2,5-1 M2,5 4,25 4,22 6,30 1,50 0,97 1,0 4,8
SP-M2,5-2 1,38 1,4

SP-M3-0 0,77 0,8

SP-M3-1 M3 4,25 4,22 6,30 1,50 0,97 1,0 4,8
SP-M3-2 1,38 1,4

SP-M4-0 0,77 0,8

SP-M4-1 M4 5,40 5,38 7,90 2,00 0,97 1,0 6,9
SP-M4-2 1,38 1,4

SP-M5-0 0,77 0,8

SP-M5-1 M5 6,40 6,33 8,70 2,00 0,97 1,0 7,1
SP-M5-2 1,38 1,4

SP-M6-1 M6 8,75 8,72 11,05 4,08 1,38 1,4 8,6
SP-M8-1 M8 10,50 10,47 12,65 5,47 1,38 1,4 9,7

Zalecane wymiary matrycy

0znaczenie matryc R,
PEMSERTER® + o 05 —o 03 + 0 13 R

FoR
N P
8012821 6,48 1,63 0,25 0,13 ’
8012823 M4 8,05 2,08 0,25 0,13
8012824 M5 8,84 2,08 0,25 0,13
v =
8012825 M6 11,25 414 0,25 0,13
- A -
8015360 M8 12,83 5,41 0,25 0,13

) www.kvt-fastening.pl 13



NAKRETKI WCISKANE
O GRUBOSCI BLACHY MONTAZOWEJ

DO METALI PEM®
Typ F

Materiat
Stal nierdzewna 18 / 8 (AISI 300) pasywowana

sm

Zastosowanie

)Przeznaczone specjalnie do cienkich blach aluminiowych $—‘§\E
(o twardosci do HRg 70)

}Po zamontowaniu licujg sie z powierzchnig blachy z obu
stron.

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczenie @ otworu Min. odstep od
w blasze in. srodka otworu do

krawedzi

F-M2-1 1,53 1,5
M2 4,40 4,35 4,8 6,0

F-M2-2 2,30 2,3

F-M2,5-1 1,563 1,5
M2,5 4,40 4,35 4,8 6,0

F-M2,5-2 2,30 2,3

F-M3-1 1,63 1,5
— M3 4,40 4,35 4,8 6,0

F-M3-2 2,30 2,3

F-M4-1 1,58 1,5
M4 7,40 7,35 7.9 7,2

F-M4-2 2,30 2,3

F-M5-1 1,53 1,5
M5 7,90 7,88 8,7 8,0

F-M5-2 2,30 2,3

F-M6-3 3,10 3,2
F-M6-4 M6 8,75 8,72 9,5 3,90 4,0 8,8

F-M6-5 4,70 4,7

14 ) www.kvt-fastening.pl



MINIATUROWE NAKRETKI WCISKANE

DO METALI PEM®
Typ SMPS

[ Montaz

Wykonanie
Do cienkich blach od 0,64 mm i matych odlegtosci od krawedzi ‘
blachy

do
d

Materiat |
Stal nierdzewna 18 / 8 (AISI 300) pasywowana

Zastosowanie
Blachy o twardosci do HR; 70

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczenie @ otworu Min. odstep od
w blasze ) in. srodka otworu do
+0,08 krawedzi
0
SMPS-M2,5 M2,5 3,80 3,79 5,6 1,4 0,61 0,64 3,7
SMPS-M3 M3 4,25 4,22 5,6 1,4 0,61 0,64 4,3

) www.kvt-fastening.pl 15
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ZAMKNIETE NAKRETKI

WCISKANE
DO METALI
Typ B, BS
Materiat
) Typ B:  Stal hartowana na wskros, ocynkowana, bezbarwnie

pasywowana
) Typ BS: Stal nierdzewna 18 / 8 (AISI 300) pasywowana

Zastosowanie

~Zamkniecie” gwintu chroni przed zanieczyszczeniami itp.
) Typ B:  Blachy o twardosci do HRg 80

) Typ BS: Blachy o twardosci do HRg 70

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

PEM®
m
’_%
| I
b
Monta%
d4_£ 8:83
13
IO
to) r=0,25
4 | &

w blasze odstep od
Stal . Stal +0,08 $rodka
ocynkowana, | nierdzewna 0 otworu do
bezbarwnie | pasywowa- krawedzi
[ERTTTENE] na
B-M3-1 BS-M3-1 0,97 1,0
M3 4,25 4,22 6,35 3,84 5,3 8,5 9,6 4,8
B-M3-2 BS-M3-2 1,38 1,4
B-M4-1 BS-M4-1 0,97 1,0
M4 5,40 5,38 7,95 5,20 7,1 9,8 11,2 6,9
B-M4-2 BS-M4-2 1,38 1,4
B-M5-1 BS-M5-1 0,97 1,0
M5 6,40 6,38 8,75 6,02 7,1 9,8 11,2 71
B-M5-2 BS-M5-2 1,38 1,4
B-M6-1 BS-M6-1 1,38 1,4
M6 8,75 8,72 11,10 7,80 7,8 12,7 14,3 8,6
B-M6-2 BS-M6-2 2,21 2,3

) www.kvt-fastening.pl



NAKRETKI ,,PLYWAJACE”
WCISKANE

DO METALI PEM®
Typ AS, AC
Wykonanie Luz promieniowy 0,4 mm / catkowity 0,8 mm h m
Nakretka pozwala na kompensacje niedoktadnosci montazo-
wych do 0,8 mm

Materiat

) Typ AS: Stal weglowa hartowana na wskros, ocynkowana,
bezbarwnie pasywowana

) Typ AC: Stal nierdzewna 18 / 8 (AISI 300) pasywowana

. Montaz
Zastosowanie

Blacha o twardosci do HR; 70

+0,13
dS +0,25

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

otal " w blasze in. od srodka
- b:‘;‘::;rmia; Stal nierdzewna +0,08 otworu o
/ pasywowana 0 krawedzi
pasywowana
AS-M3-1 AC-M3-1 0,97 1,0
M3 7,40 7,35 7,37 9,14 &l 7,62
AS-M3-2 AC-M3-2 1,38 1,4
AS-M4-1 AC-M4-1 0,97 1,0
M4 9,40 9,38 9,28 11,18 3,31 8,64
AS-M4-2 AC-M4-2 1,38 1,4
AS-M5-1 AC-M5-1 0,97 1,0
M5 10,30 10,29 10,29 11,94 4,32 9,14
AS-M5-2 AC-M5-2 1,38 1,4
AS-M6-2 AC-M6-2 M6 13,10 13,06 12,96 15,24 5,34 1,38 1,4 10,67

) www.kvt-fastening.pl 17



NAKRETKI ,,PLYWAJACE”
Z ZABEZPIECZENIEM PRZED ODKRECENIEM

DO METALI PEM®
Typ LAS, LAC

Luz promieniowy 0,4 mm / catkowity 0,8 mm

Wykonanie

) Nakretka pozwala na kompensacje niedoktadnosci montazo-
wych do 0,8 mm

) Owalny ksztatt nakretki zapewnia samohamownos$c¢ gwintu

T LTI

Materiat

) Typ LAS: Obudowa ze stali ocynkowanej, bezbarwnie
pasywowanej. Nakretka ze stali nierdzewnej 18 / 8
(AISI 300), pasywowanej

. d2
L'_d
|l ]&3
ds

) Typ LAC: Obudowa i nakretka ze stali nierdzewnej 18 / 8 Monjzfs
(AISI 300) pasywowanej ds +025

Zastosowanie
Blacha o twardosci do HRg 70 (oba typy)

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Stal m w blasze ! od srodka
0cynkowa- | g4 | nierdzewna +0,08 otworu do
na, bezbarwnie .
pasywowana 0 krawedzi

pasywowana

LAS-M3-1 LAC-M3-1 0,97 1,0

M3 7,40 7,35 7,4 9,14 4,83 7,62
LAS-M3-2 LAC-M3-2 1,38 1,4
LAS-M4-1 LAC-M4-1 0,97 1,0

M4 9,40 9,38 9,8 11,18 5,34 8,64
LAS-M4-2 LAC-M4-2 1,38 1,4
LAS-M5-1 LAC-M5-1 0,97 1,0

M5 10,30 10,29 10,3 11,94 6,86 9,14
LAS-M5-2 LAC-M5-2 1,38 1,4
LAS-M6-2 LAC-M6-2 M6 13,10 13,06 13,0 15,24 7,88 1,38 1,4 10,67

18 ) www.kvt-fastening.pl



SAMOHAMOWNE NAKRETKI WCISKANE

DO METALI PEM®
Typ PL, PLC
Wykonanie Montaz

ds 18:;%

Efekt samohamownosci zapewnia pierscien nylonowy.
Odpornosc¢ na temperature do + 120 °C

Materiat

) Typ PL:  Stal hartowana na wskros, ocynkowana, bezbarw-
nie pasywowana

) Typ PLC: Stal nierdzewna 18 / 8 (AISI 300) pasywowana

Zastosowanie
Blacha o twardosci do HR; 70 (oba typy)

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

in. od srodka

Stal " w blasze
- b(:ecz!:)lr‘\:vv;?; Stal nierdzewna +0,08 otworu do
: pasywowana 0 krawedzi
pasywowana
PL-M3 PLC-M3 M3 6,00 5,98 5,52 7,10 3,56 1,52 1,56-18 4,3
PL-M4 PLC-M4 M4 7,50 7,48 7,01 8,60 4,20 1,52 1,5-18 5,6
PL-M5 PLC-M5 M5 8,00 7,98 7,52 8,90 4,45 1,52 1,5-18 6,4

) www.kvt-fastening.pl 19



MINIATUROWE NAKRETKI WCISKANE

DO METALI PEM®
Typ FE, FEO, FEX, FEOX, U, UL

Wykonanie
Dzigki minimalnym wymiarom zewnetrznym montaz nakretek
wymaga niewiele miejsca S | 5
IS IS
Materiat L
Stal nierdzewna 18 / 8 (AISI 303) pasywowana, pokryta filmem
olejowym L Ly
Zastosowanie .
Blachy o twardosci do HRg 70 Montaz
+0,13
@ d,+0.25
g % %
\_,W]

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Sl ol Sl ol w blasze od srodka
o rszon | St ertzon otors do
5 krawedzi
U-m2-13 UL-M2-1 M2 0,76 0,8-0,9 3,60 3,60 2,50 4,07 1,65 2,8
FEOX-M3% FEO-M3 1,02 1,0-1,1
M3 4,37 4,40 3,96 4,88 1,90 3,6
FEX-M3? FE-M3 1,53 1,56-1,8
FEOX-M4% FEO-M4 1,02 1,0-1,1
M4 7,37 7,40 5,23 8,17 2,55 5,2
FEX-M4? FE-M4 1,53 1,6-1,8
FEOX-M5% FEO-M5 1,02 1,0-1,1
M5 7,37 7,40 6,48 8,17 3,05 5,2
FEX-M5? FE-M5 1,53 1,6-1,8
FEX-M6? FE-M6 M6 1,53 1,56-1,8 8,72 8,75 7,72 9,74 3,30 7.1

 Wykonanie niesamohamowne 2 Owalny ksztatt gwintu w gérnej czesci zapewnia efekt samohamownosci (MIL-N-25027)
3 Ze wzgleddw technologicznych na koricu gwintu moze wystapic¢ niewielkie zakleszczanie
20 (bez efektu samohamownosci) ) www.kvt-fastening.pl



MINIATUROWE

SAMOHAMOWNE NAKRETKI WCISKANE

DO METALI
Typ CFN

Wykonanie
Efekt samohamownosci zapewnia pierscien nylonowy.

Materiat
Stal ocynkowana, bezbarwnie pasywowana

Zastosowanie
Blachy o twardosci do HRg 60

Kolor pierscienia z poliamidu
) W elementach z gwintem calowym: niebieski
) W elementach z gwintem metrycznym: czarny

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Wymiary w calach

0znaczenie @ otworu
w blasze
+0,08
0]
0,112 -40
CFN-440-1 (#4 - 40) 440 1 0,91 3,86

4,45

PEM®

Pierscien zabezpieczajacy

Montaz

|

IS
[B Matryca

Min. odstep
od srodka
otworu do

krawedzi

5,16 2,65 2,92

Wymiary w milimetrach

0znaczenie @ otworu
w blasze
+0,08

0

CFN-M3-1 M3x0,5 M3 1 0,91 3,86

4,45

Min. odstep
od srodka
otworu do
krawedzi

5,16 2,65 2,92

) www.kvt-fastening.pl 21
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SAMOHAMOWNE NAKRETKI WCISKANE

DO METALI
Typ SL

Wykonanie
Efekt samohamownosci dzigki sprezystosci w gérnych zwojach gwintu

Materiat
Stal ocynkowana, bezbarwnie pasywowana

Zastosowanie
Blachy o twardosci do HRg 80

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

PEM®

do

ds

ds

sm

NN l NN\

Oznaczenie @ otworu Min. odstep od
w blasze srodka otworu
+0,08 do krawedzi
0]
SL-M3-1 0,98 1,0
M3 4,25 4,22 6,30 1,50 4,8
SL-M3-2 1,38 1,4
SL-M4-1 0,98 1,0
M4 5,40 5,38 7,90 2,00 6,9
SL-M4-2 1,38 1.4
SL-M5-1 0,98 1,0
M5 6,40 6,38 8,70 2,00 7,1
SL-M5-2 1,38 1,4
SL-M6-1 1,38 1,4
M6 8,75 8,72 11,05 4,08 8,6
SL-M6-2 2,21 2,3

) www.kvt-fastening.pl



U)-’ NAKRETKI DO ZGRZEWANIA

DO METALI PEM®

Typ WN, WNS

Wykonanie Motz

) Trzy garby do zgrzewania gwarantujg dobry kontakt elek-
tryczny i uniemozliwiajg przepalenie cienkich blachy.

) Trzpien pozycjonujagcy utatwia ustalenie nakretki i chroni
gwint przed odpryskami ze zgrzewania.

) Okragte wykonanie nakretki nadaje sie idealnie do automa-
tycznego podawania.

Garby do zgrzewania ‘

£
s 1 A

Trzpien pozycjonujacy

@ di

Materiat
) Typ WN:  Stal miedziowania
) Typ WNS: Typ WNS: Stal nierdzewna (AlSI 302) pasywowana

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

0 v
w blasze
Stal Stal nierdzewna +0,1
miedziowania pasywowana 0

WN-M3 WNS-M3 M3 0,77 0,77 4,37 4,40 7,82 1,48
WN-M4 WNS-M4 M4 0,77 0,77 B, 5,60 9,42 2,58
WN-M5 WNS-M5 M5 0,77 0,77 6,32 6,40 11,18 3,77
WN-M6 WNS-M6 M6 1,22 1,22 8,00 8,10 13,26 4,56
WN-M8* WNS-M8* M8 1,27 1,30 9,45 9,50 14,60 6,60
WN-M10* WNS-M10* M10 1,27 1,30 11,45 11,50 16,50 8,10

* Dostepne wytgcznie na zapytanie ) www.kvt-fastening.pl 23
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NAKRETKI OBUSTRONNIE OBCIAZALNE

Typ RHB PEM®

Wykonanie
Przeznaczone do wykonania niezawodnych i obustronnie obciagzal- e
nych potaczen srubowych w elementach cienkosciennych

Materiat
Stal ocynkowana, bezbarwnie pasywowana

Montaz

Wykroi¢ lub wywierci¢ otwor, wprowadzi¢ do niego nakretke

i zamontowac ja

) recznie .

) prasa do nitowania PRZYKLADOWE ZAMOWIENIE

) na wysokowydajnych prasach typu PEMSERTER®3000, Wielko$¢ gwintu: M3
PEMSERTER®2000 i PEMSERTER®4 Grubos¢ blachy: 1,5 mm

Symbol zaméwienia: RHB-M3-16

Inne wielkosci gwintu i dlugosci trzpienia dostepne na zapytanie

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczenie Grubos¢é blachy d, I,
RHB M3 0,8 22 8,0 3,18
RHB M4 1,0 20 6,8 €5 3,18 6,7
RHB M5 1,5 16 8,0 11,1 3,81 7,9

) www.kvt-fastening.pl



NAKRETKI OBUSTRONNIE OBCIAZALNE

Typ RMHB PEM®

Wykonanie
Przeznaczone do wykonania niezawodnych i obustronnie obciagzal- e
nych potaczen srubowych w elementach cienkosciennych, w wersji
miniaturowej do zastosowania w trudno dostepnych miejscach

Materiat
Stal ocynkowana, bezbarwnie pasywowana

Montaz
Wykroi¢ lub wywierci¢ otwoér, wprowadzi¢ do niego nakretke

i t of ,
| zamontowac ja PRZYKLADOWE ZAMOWIENIE

) recznie

) prasa do nitowania Wielkos¢ gwintu: M3

) na wysokowydajnych prasach typu PEMSERTER®3000, Grubos¢é blachy: 1,5 mm
PEMSERTER®2000 i PEMSERTER®4 Symbol zaméwienia: RMHB-M3-16

Inne wielkosci gwintu i dlugosci trzpienia dostepne na zapytanie

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczenie Grubos¢é blachy d, I,
RMHB M3 0,8 22 5,6 2,8
RMHB M4 1,0 20 5,4 7,0 3,2 5,4
RMHB M5 1,5 16 6,4 8,5 3,8 6,4

) www.kvt-fastening.pl 25



KOLKI GWINTOWE WCISKANE

DO METALI PEM®
Typ FH, FHS, FHA

L
Materiat
) Typ FH:  Stal hartowana, ocynkowana, bezbarwnie pasywowana _
) Typ FHS: Stal nierdzewna 18 / 8 (AlSI 300) pasywowana ‘
) Typ FHA: Aluminium S _ L S
Zastosowanie .
) Typ FH:  Blachy o twardosci do HR; 80
) Typ FHS: Blachy o twardosci do HR; 70 a
) Typ FHA: Blachy o twardosci do HR; 50 Montaz
Wskazéwka £
Do cienkich blach o grubosci od 0,5 mm na zapytanie dostepne sa |
kotki typu TFH (M3 - M5) J

Wytrzymatos¢ i momenty — patrz dane techniczne na stronie 67

(==
min. L

ds Sfazowaé' matryce 0,3 x 90°

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczeme @ otworu Min. odstep
w blasze + in. od srodka
f‘t:lb?z{)na':’”v;: Stal nierdzewna m +0,08 otworu do
: pasywowana 0 krawedzi
pasywowana

FH-M2,5-L FHS-M2,5-L FHA-M2,5-L M2,5 2,50 4,1 2,6 1,95 1,0 5,4
FH-M3-L FHS-M3-L FHA-M3-L M3 3,00 4,6 3,1 2,10 1,0 5,6
FH-M4-L FHS-M4-L FHA-M4-L M4 4,00 59 4.1 2,40 1,0 7,2
FH-M5-L FHS-M5-L FHA-M5-L M5 5,00 6,5 51 2,70 1,0 7,2
FH-M6-L FHS-M6-L FHA-M6-L M6 6,00 8,2 6,1 3,00 1,6 7,9
FH-M8-L FHS-M8-L - M8 8,00 9,6 8,1 3,70 2,4 9,6

(£0,4)
Stal ocynkowa- .
. Stal nierdzewna
na, bezbarwnie
pasywowana
pasywowana

FH-M2,5-L FHS-M2,5-L FHA-M2,5-L 6 8 10 12 15 18 - - - - - - -
FH-M3-L FHS-M3-L FHA-M3-L 6 8 10 12 15 18 20 22 25 28 30 - -
FH-M4-L FHS-M4-L FHA-M4-L 6 8 10 12 15 18 20 22 25 28 30 35 38
FH-M5-L FHS-M5-L FHA-M5-L - 8 10 12 15 18 20 22 25 28 30 35 38
FH-M6-L FHS-M6-L FHA-M6-L - - 10 12 15 18 20 22 25 28 30 35 38
FH-M8-L FHS-M8-L - - - - 12 15 18 20 22 25 28 30 35 38

26 ) www.kvt-fastening.pl



KOLKI GWINTOWE WCISKANE

DO STALI SZLACHETNEJ | METALI PEM®
Typ FH4

Materiat
Stal nierdzewna (AISI 400) pasywowana -

Zastosowanie
Specjalne kotki przeznaczone do wciskania w blachy nierdzew-
ne o twardosci do HRg 92

ds
|
t
I

do

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczenie @ otworu Min. odstep od
w blasze e in. $rodka otworu do
+0,08 krawedzi
0]

FH4-M3-L M3 3,00 4,6 2,1 1,0 5,6
FH4-M4-L M4 4,00 5,9 2,4 1,0 7,2
FH4-M5-L M5 5,00 6,5 2,7 1,0 7,2
FH4-M6-L M6 6,00 8,2 3,0 1,6 7,9
0znaczenie dtugosci ,L“
(£0,4)
FH4-M3-L 6 8 10 12 il 18 20 25 - -
FH4-M4-L 6 8 10 12 16 18 20 25 30 35
FH4-M5-L = 8 10 12 15 18 20 25 30 35
FH4-M6-L = - = 12 15 - 20 25 = -

Zalecane wymiary matrycy

C
B c R, Lss
+0,05 +0,05 max. (95%2 e A / L
3,81 457 0,25 0,08 0,13 ‘ !
4,95 5,82 0,25 0,08 0,13 ‘
L+3mm ‘
6,15 7,16 0,25 0,08 0,13 |
7,87 8,79 0,51 0,08 0,13 |
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KOLKI GWINTOWE WCISKANE

DO METALI PEM®
Typ FHL, FHLS

Wykonanie
do montazu blisko krawedzi blachy

Materiat

) Typ FHL:  Stal hartowana, ocynkowana, bezbarwnie
pasywowana a

) Typ FHLS: Stal nierdzewna 18 / 8 (AISI 300) pasywowana

Zastosowanie - Montaz
) Typ FHL:  Blachy o twardosci do HRg 80 ‘ )
) Typ FHLS: Blachy o twardosci do HRg 70

sm

[==
min. L

ds Sfazowaé matryce 0,3 x 90°

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

0znaczenie

B ocynkov«!an Stal nierdzewna
bezbarwnie
[ERTOIVENE]
pasywowana
L

@ otworu Min. odstep od
w blasze . in. srodka otworu

+0,8 do krawedzi
0

FHL-M2,5-L FHLS-M2,5- M2,5 2,50 3,15 2,6 2,1 1,0 2,8
FHL-M3-L FHLS-M3-L M3 3,00 3,65 3,1 2,1 1,0 3,3
FHL-M4-L FHLS-M4-L M4 4,00 4,65 4,1 2,4 1,0 4,3
FHL-M5-L FHLS-M5-L M5 5,00 5,90 5,1 2,7 1,0 5,6

(£0,4)
Stal ocynkowana, .
. Stal nierdzewna
bezbarwnie
[ERTOVENE]

pasywowana

FHL-M2,5-L FHLS-M2,5-L 6 8 10 12 15 18 - - - -
FHL-M3-L FHLS-M3-L 6 8 10 12 15 18 20 25 - -
FHL-M4-L FHLS-M4-L 6 8 10 12 15 18 20 25 30 35
FHL-M5-L FHLS-M5-L - 8 10 12 15 18 20 25 30 35

28 ) www.kvt-fastening.pl



KOLKI WCISKANE BEZ GWINTU

DO METALI PEM®
Typ FH, FHS

Materiat ———I

) Typ FH:  Stal hartowana, ocynkowana, bezbarwnie pasywowana —_—
) Typ FHS: Stal nierdzewna 18 / 8 (AISI 300) pasywowana

Zastosowanie S el
) Typ FH:  Blachy o twardosci do HR; 80
) Typ FHS: Blachy o twardosci do HR; 70
) Blachy o twardosci do HRg 50 na zapytanie dostepne sa kotki a -
aluminiowe ———I
Montaz
Voo
w
D\ J i
|
-
<
1]
ds

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

0znaczenie

Stal ocynkowana,

Stal nierdzewna

@ otworu d, Min. odstep od
w blasze +0,4 in. srodka otworu
+0,8 do krawedzi

0
53 3,6

bezbarwnie
[ERTOIVENE]
pasywowana
FH-3MM-L FHS-3-L 3 3,50 2,30 1,0 6,4
FH-4MM-L FHS-4-L 4 4,10 6,0 4,2 2,30 1,0 7,1
FH-5MM-L FHS-5-L 5 5,50 7,5 5,6 2,55 1,0 7,6
FH-6MM-L - 6 6,50 8,6 6,6 3,40 1,6 7,9

(£0,4)
Stal ocynkowana, .
. Stal nierdzewna
bezbarwnie
pasywowana
pasywowana
FH-3MM-L FHS-3-L 6 8 10 12 15 18 20 25 30 -
FH-4MM-L FHS-4-L - 8 10 12 15 18 20 25 30 85)
FH-5MM-L FHS-5-L - 8 10 12 15 18 20 25 30 35
FH-6MM-L - Na zapytanie
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KOLKI WCISKANE BEZ GWINTU

DO METALI PEM®
Typ TPS

Wykonanie
Kotki wciskane bez gwintu z fazowaniem centrujacym ‘

Materiat F= | a'F r\@
Il

Stal nierdzewna 18 / 8 (AISI 300) pasywowana

dy dp+—f - —— - —— — [

el

Zastosowanie l
Blachy o twardosci do HRg 70 » N

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

0znaczenie

Kotek @ otworu d, d; Min. odstep od
d, w blasze +0,15 +0,4 in. srodka otworu do
+0,05 +0,08 krawedzi
0

TPS-3MM-L 3 3,50 2,05 5,20 2,29 1,0 6,4
TPS-4MM-L 4 4,50 2,82 6,12 2,29 1,0 71
TPS-5MM-L 5 5,50 3,53 7,19 2,29 1,0 7,6
TPS-6MM-L 6 6,50 4,24 8,13 2,29 1,0 7,9
0znaczenie dtugosci ,L“
(£0,4)
TPS-3MM-L 8 10 12 16 -
TPS-4MM-L 8 10 12 16 -
TPS-5MM-L - 10 12 16 20
TPS-6MM-L = - 12 16 20

Zalecane wymiary matrycy (w milimetrach)

—— AiO’OS C 10‘05

1 =17 3,88
3 3,13
>1,7 *
1-17 4,88 60°
4 413
>1,7 * A
C C
1-18 5,89 ‘ |
5 513 —F ‘
>1,8 * | \
1-1,9 6,89 | L+32mm | L+32mm
6 6,13 | ‘
>1,9 . \ \ J
T T
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MINIATUROWE KOLKI
WCISKANE BEZ GWINTU

DO METALI PEM®

Typ MPP

Materiat Moitaz

Stal nierdzewna (A286)

Zastosowanie _ @ g df (}_ 1( | | ]

Specijalne kotki przeznaczone do wciskania w blachy ’ f i 5 L‘F‘?_J ( e

nierdzewne o twardosci do HR; 92 § / / T
- % é

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczenie @ otworu Min. odstep od
w blasze s in. srodka otworu do
+0,025 krawedzi

0

MPP-1MM-L 1 1,05 0,70 1,60 0,5 2,05

MPP-1,5MM-L 1,5 1,55 1,03 2,24 0,5 2,60

MPP-2MM-L 2 2,05 1,36 3,02 0,5 4,40

0znaczenie Oznaczenie dtugosci ,L“

(+0,15)

MPP-1MM-L 2 3 4 5 = - =

MPP-1,5MM-L - 3 4 5 6 8 =

MPP-2MM-L - - 4 5 6 8 10
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WYSOKOOBCIAZALNE KOLKI
GWINTOWE WCISKANE

DO METALI PEM®
Typ HFH, HFHS

Wykonanie

a
Kotki wciskane charakteryzujace sie bardzo duza wytrzymatoscia na . "_—‘
obcigzenia skrecajgce i wyrywajace.
] <
Materiat
) Typ HFH:  Stal hartowana, ocynkowana, bezbarwnie pasywowana T s ;

(inne powtoki na zapytanie)
) Typ HFHS: Stal nierdzewna 18 / 8 (AISI 300) pasywowana |

Zastosowanie
) Typ HFH:  Blachy o twardosci do HRg 85
) Typ HFHS: Blachy o twardosci do HRg 70 ‘

Wytrzymatos¢ i momenty — patrz dane techniczne na stronie 68

sm

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

0znaczenie

Stal ocynkowana,

Stal nierdzewna

@ otworu d, Min. odstep od
w blasze +0,25 in. srodka otworu
+0,13 do krawedzi

0]
5,1 2,7 1,14

bezbarwnie

[ERTTOTENE]
pasywowana
HFH-M5-L HFHS-M5-L M5 5,00 7.8 1,3 10,7
HFH-M6-L HFHS-M6-L M6 6,00 9,4 6,1 2,8 1,27 1,5 11,5
HFH-M8-L HFHS-M8-L M8 8,00 12,5 8,1 3,5 1,78 2,0 12,7
HFH-M10-L HFHS-M10-L M10 10,00 15,7 10,1 4,1 2,29 2,3 13,7

(£0,4)

Stal ocynkowana,
bezbarwnie

Stal nierdzewna

Dasywowana pasywowana
HFH-M5-L, HFHS-M5-L, 15 20 25 30 35 40 50
HFH-M6-L, HFHS-M6-L, 15 20 25 30 35 40 50
HFH-M8-L, HFHS-M8-L, 15 20 25 30 35 40 50
HFH-M10-L, HFHS-M10-L, 15 20 25 30 35 40 50

) www.kvt-fastening.pl



WYSOKOOBCIAZALNE
KOLKI GWINTOWE WCISKANE

DO METALI
Typ HFHD, HFHDS

Wykonanie
Wykonanie jak dla HFH, HFHS, jednak z prowadzeniem nakretki do
zautomatyzowanego montazu.

Materiat

) Typ HFHD:  Stal hartowana, ocynkowana, bezbarwnie pasywo-
wana, (inne powtoki na zapytanie)

) Typ HFHDS: Stal nierdzewna 18 / 8 (AISI 300) pasywowana

Zastosowanie
) Typ HFHD:  Blachy o twardosci do HR; 85
) Typ HFHDS: Blachy o twardosci do HR; 70

Wskazowka
Wymiary L, d,, sm, a orazt odpowiadajg wymiarom dla kotka
standardowego HFH, HFHS na stronie 32.

Wytrzymatos¢ i momenty — patrz dane techniczne na stronie 68

Alternatywne prowadzenie - MAThread® dostepne na zapytanie

Kotki HFHD mozna zamoéwi¢ réwniez z fazowaniem centrujgcym
MAThread®.

Zapobiega ono odchyleniu montowanej nakretki od pionu

i pozwala na zastosowanie krétszych nakretek. Gwint montowanej
nakretki trzyma juz w momencie wprowadzania MAThread®.
Ponadto zmniejszona dtugos¢ pozwala zaoszczedzi¢ na wadze
facznika.

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

0znaczenie

PEM®

Montaz

|

sSm

el

Stal ocynkowana, Stal nierdzewna
bezbarwnie pasywowana pasywowana

HFHD-M5-L HFHDS-M5-L M5 3,66 5,1 1,78
HFHD-M6-L HFHDS-M6-L M6 4,37 6,1 2,03
HFHD-M8-L HFHDS-M8-L M8 6,05 8,1 2,67
HFHD-M10-L HFHDS-M10-L M10 7,72 10,1 3,43

) www.kvt-fastening.pl
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WYSOKOOBCIAZALNE
KOLKI GWINTOWE WCISKANE

DO METALI PEM®
Typ HFE

Wykonanie
Kotki wciskane do cienkich blach z wykonaniem jak dla HFH,
jednak z wieksza srednica tba do wigkszych obcigzen.

Materiat
Stal hartowana, ocynkowana, bezbarwnie pasywowana (inne
powtoki na zapytanie)

Zastosowanie
Blachy o twardosci do HRg 85

Montaz

Wytrzymatos$¢ i momenty — patrz dane techniczne na stronie 69 ‘

sm

Dla blach o grubosci

d < 1,5 mm nalezy
——|—3 l«—  sfazowad matryce

0,3 x 90°

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczenie @ otworu Min. odstep od
w blasze . in. srodka otworu
+0,13 do krawedzi
0]

HFE-M5-L M5 5,00 9,60 51 2,6 1,35 1,0 10,0
HFE-M6-L M6 6,00 11,35 6,1 2,8 1,52 1,0 11,5
HFE-M8-L M8 8,00 15,30 8,1 3,3 2,13 1,56 14,5
0Oznaczenie diugosci ,L,“
(£0,4)
HFE-M5-L, 15 20 25 30 35 40 50
HFE-M6-L, 115 20 28 30 35 40 50
HFE-M8-L, 16 20 25 30 35 40 50
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WYSOKOOBCIAZALNE
KOLKI GWINTOWE WCISKANE

DO METALI
Typ HFED

Wykonanie
Kotki wciskane do cienkich blach z wykonaniem jak dla HFHD,
jednak z wieksza srednica tba do wigkszych obcigzen.

Materiat
Stal hartowana, ocynkowana, bezbarwnie pasywowana (inne
powtoki na zapytanie)

Zastosowanie
Blachy o twardosci do HRg 85

Wskazéwka
Wymiary L,, d,, sm, a oraz t odpowiadajg wymiarom dla kotka
standardowego HFE na stronie 34.

Wytrzymatos$¢ i momenty — patrz dane techniczne na stronie 69

Alternatywne prowadzenie - MAThread® dostepne na zapytanie

Kotki HFED mozna zamdéwi¢ rowniez z fazowaniem centrujgcym
MAThread®.

Zapobiega ono odchyleniu montowanej nakretki od pionu

i pozwala na zastosowanie krotszych nakretek. Gwint montowanej
nakretki trzyma juz w momencie wprowadzania MAThread®.
Ponadto zmniejszona dtugos$¢ pozwala zaoszczedzi¢ na wadze
tacznika.

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczenie

ca. 45°

dg
|
d2

Lo T

L1

Montaz

|

sm

Lk |

HFED-M5-L M5 3,66 5,1 1,78
HFED-M6-L M6 4,37 6,1 2,03
HFED-M8-L M8 6,05 8,1 2,67

) www.kvt-fastening.pl
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KOLKI WCISKANE
Z GWINTEM GRUBOZWOJOWYM

DO METALI
Typ gwint grubozwojowy
Materiat - L
Stal ocynkowana, bezbarwnie pasywowana
. A
Zastosowanie d;

PEM®

Montaz

Blachy o twardosci do HR; 80

Inne diugosci dostepne na zapytanie

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

=

W&
I
3

ds

Oznaczenie @ otworu Min. odstep od
w blasze srodka otworu
+0,08 do krawedzi
0
YQE-12958 5x1,6 5,20 6,50 52 4,0 17,5 7,2
YQE-15201 5x1,6 5,20 6,50 52 4,0 15,2 7,2

OPCJONALNE NAKRETKI Z TWORZYWA SZTUCZNEGO

=

10 16

P 0672 POM 10,0 — d;—

P 1472 PA 6 30% GF 10 12 6,5

P 1596 PA 66 30% GF 10 18 11,0

(&

36
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KOLKI GWINTOWE WCISKANE

W OTWORY NIEPRZELOTOWE
DO METALI PEM®
Typ CHA, CHC, CFHA, CFHC
Wykonanie Montaz
Przeznaczone w szczegdlnosci do niewidocznego montazu - ‘
tabliczek znamionowych, ptyt czotowych i klawiatur foliowych ] H -

. sl S i — 1 —4  Gigbokosé
Materiat n - wiercenia
) Typ CHA, CFHA: Aluminium A H
) Typ CHC, CFHC: Stal nierdzewna 18 / 8 (AISI 300) 16 L+6mm

pasywowana =
I h L
Zastosowanie

) Typ CHA, CFHA:
) Typ CHC, CFHC:

Blachy o twardosci do HRg 50
Blachy o twardosci do HRg 70

Wskazowka

) Wymiar otworu w elemencie przykrecanym powinien wynosic
maks. d, +0,5 mm

) Do kazdej Srednicy gwintu kotka mozna zaméwi¢ odpowiedni
frez

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

nieprzelo- | wiercenia od srodka
towego X otworu do
Stal nierdzewna w blasze min. krawedzi
pasywowana +0,08
0]
CHA-M3-L CHC-M3-L 1,10 1,04 1,6
M3 4,40 4,35 5,21 3,4 4,0
CFHA-M3-L CFHC-M3-L 1,91 1,80 2,4
CHA-M4-L CHC-M4-L 1,10 1,04 1,6
M4 7,40 7,35 8,33 4,4 5,6
CFHA-M4-L CFHC-M4-L 1,91 1,80 2,4
CFHA-M5-L CFHC-M5-L M5 7,95 1,91 7,90 8,89 5,4 1,80 2,4 6,4
CFHA-M6-L CFHC-M6-L M6* 8,75 1,91 8,72 9,80 6,4 1,80 2,4 7,5

Oznaczenie

0znaczenie dtugosci ,L“
(0,4)

Stal nierdzewna
pasywowana

CHA-M3-L CFHA-M3-L CHC-M3-L CFHC-M3-L 6 8 10 12 16 20 -
CHA-M4-L CFHA-M4-L CHC-M4-L CFHC-M4-L 6 8 10 12 16 20 25
- CFHA-M5-L - CFHC-M5-L - = 10 12 16 20 25
- CFHA-M6-L - CFHC-M6-L - = - = 16 20 25

* Na zapytanie ) www.kvt-fastening.pl 37
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DO METALI
Typ CSS, CSOS

Wykonanie

TULEJKI GWINTOWE WCISKANE
W OTWORY NIEPRZELOTOWE

Przeznaczone w szczegdlnosci do niewidocznego montazu
tabliczek znamionowych, ptyt czotowych i klawiatur foliowych

Materiat

Stal nierdzewna 18 / 8 (AISI 300) pasywowana

Zastosowanie

Blachy o twardosci do HR; 70

Wskazowka

) Tulejki o dtugosci powyzej 10 mm sa nieprzelotowe
) Do kazdej Srednicy gwintu kotka mozna zaméwi¢ odpo-

wiedni frez

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

PEM®

Cs0S

Ksztatty tba

Montaz

'

x Gtebokosé
wiercenia

AN=—\ =

L+6mm

ds

Oznaczenie @ otworu | Gtebokosé Min. odstep
nieprzelo- | wiercenia od srodka
towego X otworu do
w blasze krawedzi
+0,08
0
CSS-M3-L
EE— M3 5,40 5,39 4,20 4,33 6,35 5,0 4,8
CS0S-M3-L 1,91 1,83 2,4
CSS-M4-L 1,10 1,04 1,6
— M4 7,95 7,90 6,23 6,36 8,74 6,5 6,4
CS0S-M4-L 1,91 1,83 2,4
CS0S-M5-L M5 8,75 1,91 8,72 7,37 7,50 9,63 9,6 1,83 2,4 7,2
CS0S-M6-L Mé 9,90 1,91 9,89 9,00 9,13 11,11 9,6 1,83 2,4 9,6

0znaczenie 0Oznaczenie diugosci ,,L“

(+0,05

-0,13)

CSS-M3-L 4 6 8 10 12 - - -
CS0S-M3-L 4 6 8 10 12 - - -
CSS-M4-L 4 6 8 10 12 16 20 -
CS0S-M4-L 4 6 8 10 12 16 20 -
CS0S-M5-L Na zapytanie
CS0S-M6-L Na zapytanie

) www.kvt-fastening.pl



TULEJKI GWINTOWE WCISKANE

(PRZELOTOWE)

DO METALI PEM®
Typ DSOS

. Identyfikator PEM:
Wykoname 3 rowki = gwint metryczny
Przeznaczone specjalnie do mocowania ztacz ,,igtowych” 2 rowki = gwint calowy UNC
Materiat \
Stal nierdzewna (AISI 300) pasywowana I l| E

Zastosowanie
Blachy o twardosci do HRg 70

=
_:d:
.

Wskazowka L
Na zapytanie dostepne $ruby z gwintem UNC 4-40

Montaz

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczenie @ otworu Min. odstep od
w blasze in. srodka otworu
+0,08 do krawedzi
0
DS0S-M3-6,35 6,35
M3 4,20 4,19 4,92 4,3 _— 1,0 3,2
DS0S-M3-7 7,00
DS0S-440-250 6,35
UNC 4-40 4,20 4,19 4,92 4,3 — 1,0 3,2
DS0S-440-275 7,00
DANE TECHNICZNE

Moment dokrecenia

Sruby Sita wcisnigcia Sita wyrwania Moment zerwania
Nm N Nm

max. 0,44 ~4500 ~223 ~1,1

Moment dokrecenia

$ruby Sita wcisnigcia Sita wyrwania Moment zerwania
Nm N Nm

max. 0,44 ~5800 ~334 ~1,1

Wielkos¢ wyciecia i odstep otworéow
nalezy dostosowac do typu ztgcza
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TULEJKI GWINTOWE WCISKANE

(PRZELOTOWE)
DO METALI PEM®
Typ SO, SOS
Materiat L
) Typ SO:  Stal hartowana na wskro$, ocynkowana, bezbarwnie
pasywowana ﬂ
) Typ SOS: Stal nierdzewna 18 / 8 (AISI 303) pasywowana -

r%
-
d

) Aluminium na zapytanie

=]
Zastosowanie Lﬂ—l I*b—

) Typ SO: Blachy o twardosci do HR; 80
) Typ SOS: Blachy o twardosci do HR; 70

) Do blach o twardosci powyzej HR; 80 zalecany jest typ SO4 Montaz
|
Wytrzymatos¢ i momenty — patrz dane techniczne na stronie 70 e
) ‘ o
£
| €
o]

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

otal v w blasze ! Srodka otworu
a 0CYnKOWand, | stal nierdzewna +0,08 do krawedzi
bezbarwnie 0
[ESUTOTENE]

pasywowana

S0-M2-L - M2 4,20 2,50 4,20 4,4 4,8 1,0 6,0
S0-M2,5-L S0S-M2,5-L M2,5 4,20 3,20 4,20 4,4 4,8 1,0 6,0
S0-M3-L S0S-M3-L 4,20 4,20 4,4 4,8 6,0

M3 1 3,20 1,0 "

S0-3,5 M3-L S0S-3,5 M3-L 5,40 5,39 5,6 6,4 6,8
S0-M4-L S0S-M4-L M4 7,20 4,80 7,12 7,3 7,9 1,3 8,0
S0-M5-L S0S-M5-L M5 7,20 5,35 7,12 7,3 7,9 1,3 8,0

Oznaczenie

Oznaczenie diugosci ,,L“

(+0,05
S ocynkom!ana, Stal nierdzewna )
bezbarwnie
pasywowana
pasywowana
S0-M2-L - - 4 - 6 - 8 10 12 - - - - - -
S0-M2,5-L S0S-M2,5-L - 4 - 6 - 8 10 12 - - - - - -
S0-M3-L S0S-M3-L 3 4 5 6 7 8 10 12 14 16 18 - - -
S0-3,5 M3-L S0S-3,5 M3-L 3 4 5 6 7 8 10 12 14 16 18 - - -
S0-M4-L S0S-M4-L 3 4 - 6 - 8 10 12 14 16 18 20 22 25
S0-M5-L S0S-M5-L - 4 - 6 - 8 10 12 14 16 18 20 22 25
Diugosé bez gwintu b 20,25 - - - - - - 4 4 4 8 8 8 11 11
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TULEJKI GWINTOWE WCISKANE

(PRZELOTOWE)
DO STALI SZLACHETNEJ | METALI PEM®
Typ SO4
Materiat L
Stal nierdzewna (AISI 400) pasywowana

Zastosowanie
Blachy o twardosci do HR; 88

r%

i
=

L&

Montaz

|

sm
ATi
‘ min. L

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczenie @ otworu Min. odstep od
w blasze in. srodka otworu
+0,08 do krawedzi
0
S04-M3-L 4,20 4,19 4,4 4,8 6,0
M3 EE— 3,25 1,0 S
S04-3,5-M3-L 5,40 5,39 5,6 6,4 7,1
S04-M4-L M4 7,20 4,80 7,12 7,3 7,9 1,3 8,4
S04-M5-L M5 7,20 8.3 7,12 7,3 7,9 1,3 8,4

Oznaczenie 0znaczenie dtugosci ,,L“

(+0,05

-0,13)
S04-M3-L 3 4 6 8 10 12 14 16 18 - - -
S04-3,5-M3-L 8 4 6 8 10 12 14 16 18 - - -
S04-M4-L - 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
S04-M5-L - 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
Dtugosé bez gwintu b +0,25 0 0 0 0 4 4 4 8 8 8 11 11
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MINIATUROWE TULEJKI GWINTOWE
WCISKANE (PRZELOTOWE)

DO STALI SZLACHETNEJ | METALI PEM®
Typ MSO4

Materiat
Stal nierdzewna (AISI 400) pasywowana

II )fml

Zastosowanie
Blachy o twardosci do HR; 88

i

.
/

Montaz
' /
A1

-ﬂ—-d4—u-

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczenie @ otworu Min. odstep od
w blasze [ srodka otworu do
+0,05 krawedzi
0
MS04-M1-L M1 2,41 2,39 3,18 2,46 - 2,51 0,4 2,3
MS04-M1,2-L M1,2 2,41 2,39 3,18 2,46 - 2,51 0,4 2,3
MS04-M1,4-L M1,4 2,41 2,39 3,18 2,46 - 2,51 0,4 2,3
MS04-M1,6-L M1,6 2,41 2,39 3,18 2,46 - 2,51 0,4 2,3
MS04-M2-L M2 3,18 3,16 3,96 3,22 - 3,27 0,4 3,0

0znaczenie 0znaczenie dtugosci ,L“
(+0,05
-0,08)
MS04-M1-L 2 3
MS04-M1,2-L 2 3
MS04-M1,4-L 2 3
MS04-M1,6-L 2 3
MS04-M2-L 2 3

42 ) www.kvt-fastening.pl



TULEJKI GWINTOWE WCISKANE

(NIEPRZELOTOWE)
DO METALI PEM®
Typ BSO, BSOS
Materiat L
) Typ BSO: Stal hartowana na wskros, ocynkowana, bezbarw- ‘
nie pasywowana
) Typ BSOS: Stal nierdzewna 18 / 8 (AISI 303) pasywowana 3 ﬂ 4 -
) Aluminium na zapytanie k

Zastosowanie M LL»

) Typ BSO: Blachy o twardosci do HRg 80
) Typ BSOS: Blachy o twardosci do HRg 70
) Do blach o twardosci powyzej HRg 80 zalecany jest typ BSO4

Wytrzymatos¢ i momenty — patrz dane techniczne na stronie 70 %

min. L
-

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Stal P w blasze in. srodka otworu
& 0CYNKOWANa, | gia) pierdzewna +0,8 do krawedzi
bezbarwnie 0
pasywowana
pasywowana
BS0-M3-L BS0S-M3-L 4,20 4,19 4,4 4,8 6,0
M3 1,0

BS0-3,5 M3-L BS0S-3,5 M3-L 5,40 5,39 5,6 6,4 6,8
BS0-M4-L BS0S-M4-L M4 7,20 7,12 s 7,9 1,8 8,0
BS0-M5-L BS0S-M5-L M5 7,20 7,12 73 7,9 1143 8,0

0znaczenie dtugosci ,,L“

Oznaczenie

(+0,05
S ocynkom{ana, Stal nierdzewna -0,13)
bezbarwnie
pasywowana
pasywowana
BS0-M3-L BS0S-M3-L 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
BS0-3,5 M3-L BS0S-3,5 M3-L 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
BS0-M4-L BS0S-M4-L 6* 8 10 12 14 16 18 20 22 25
BS0-M5-L BS0S-M5-L - 8 10 12 14 16 18 20 22 25
Giebokos¢ gwintu t 3,2 4 4 5 6,5 6,5 9,5 9,5 9,5 9,5
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TULEJKI GWINTOWE WCISKANE

(NIEPRZELOTOWE)
DO STALI SZLACHETNEJ | METALI PEM®
Typ BSO4
Materiat ] Moitaz
Stal nierdzewna (AISI 400) pasywowana r—j
)

Zastosowanie
Blachy o twardosci do HR; 88

sm

|
L_W -t |

do
<4
|
\
|

min. L

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczenie @ otworu Min. odstep od
w blasze in. Srodka otworu do
+0,08 krawedzi
0
BS04-M3-L 4,20 4,19 4,4 4,8 6,0
M3 1,0 -
BS04-3,5-M3-L 5,40 5,39 5,6 6,4 7,1
BS04-M4-L M4 7,20 7,12 7,3 7,9 1,3 8,4
BS04-M5-L M5 7,20 7,12 7,3 7,9 1,3 8,4

0znaczenie Oznaczenie diugosci ,,L“

(+0,05

-0,08)
BS04-M3-L 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
BS04-3,5-M3-L 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
BS04-M4-L 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
BS04-M5-L 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
Giebokos¢ gwintu t 3,2 4 4 5 6,5 6,5 9,5 9,5 9,5 9,5
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TULEJKI GWINTOWE WCISKANE

DO METALI PEM®
Typ SOSG
Wykonanie 2K Montaz
Tulejka dystansowa do zapewnienia lepszego kontaktu /\ q_\ <— ‘

7N i [ ] il
Materiat \\p Egﬁ — '
Stal nierdzewna 18 / 8 (AISI 300) pasywowana K % = r

L, ﬂ [~— E

Zastosowanie o L -
Blachy o twardos$ci do HR; 70 @ d,

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

@ otworu Min. odstep od
w blasze in. srodka otworu

0znaczenie

+0,08 ) do krawedzi

S0SG-3,5M3-L M3 5,40 5,39 55 6,4 1 0,76 6,80

0Oznaczenie diugosci ,,L“
(+0,25

Oznaczenie

S0SG-3,5M3-L
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SRUBY ,,NIEGUBIONE”

DO METALI
Typ PF30

Wykonanie
) Jednoczesciowa $ruba ,niegubiona” podparta sprezyna
) Przeznaczona specjalnie do szybkiego montazu
i demontazu pokryw, klap itp.
) Niewielka wysokos$¢ zabudowy, mozliwo$¢ stosowania
w blachach o grubosci od 1,0 mm

Materiat
Stal niklowana

Zastosowanie
Blachy o twardosci do HRg 60

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

PEM®

Montaz

min. 9

‘ ‘

@ gwintu +0,2 mm

Oznaczenie O otworu Min. odstep
w blasze od srodka
+0,08 otworu do
0] krawedzi
PF31-M3-30 0,97 1,0
EE— M3 5,50 10,31 5,48 7,62 5,13 8,26 15,11 6,60
PF32-M3-30 1,48 1,5
PF31-M4-30 0,97 1,0
— M4 6,40 11,89 6,38 7,62 5,26 8,38 15,24 7,37
PF32-M4-30 1,48 1,5
PF31-M5-30 0,97 1,0
———— M5 8,00 13,46 7,98 7,62 5,59 8,51 15,37 8,38
PF32-M5-30 1,48 1,5
PF32-M6-35 M6 9,50 15,88 9,48 1,48 1,5 8,89 6,12 9,78 17,15 9,65
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SRUBY ,,NIEGUBIONE”

DO METALI
Typ PFC2

Wykonanie

) Jednoczesciowa $ruba ,niegubiona” podparta sprezyna

) Przeznaczona specjalnie do szybkiego montazu i demontazu
pokryw, klap itp.

Materiat
Sruba, tulejka wciskana i sprezyna ze stali nierdzewnej 18/8
(AISI 300), pasywowanej

Zastosowanie
Blachy o twardosci do HRg 70

L
i |
Plyta mocujgca —T |

dla ztgcza

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

]

&
14

S

~—min. 1,5 mm

' g;A

o

Pierscien
nylonowy

~
=

Wymiar w pozycji  /

skreconej dy
Montaz
e

min. g

N

np. nakretka
wciskana PEM

d, +0,2 mm

Oznaczenie @ otworu g Min. odstep
w blasze +0,4 od srodka
+0,08 otworu do
0 krawedzi
PFG2-M3-40 6,4 0,0
M3 6,75 6,71 7,92 1,83 9,14 13,72 6,35
PFC2-M3-62 9,5 3,2
PFG2-M4-50 7,9 0,0
PFC2-M4-72 M4 7,95 11,1 3,2 7,90 9,53 2,08 11,43 17,53 7,87
PFC2-M4-94 14,3 6,4
PFC2-M5-50 7.9 0,0
PFC2-M5-72 M5 8,75 11,1 3,2 8,72 10,31 2,08 11,47 17,53 8,63
PFC2-M5-94 14,3 6,4
PFC2-M6-60 9,5 0,0
PFC2-M6-82 M6 10,50 12,7 3,2 10,47 11,89 2,46 14,73 22,35 9,65
PFC2-M6-04 15,9 6,4
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SRUBY ,,NIEGUBIONE”

DO METALI
Typ PF11

Wykonanie

PEM®

) Jednoczesciowa $ruba ,niegubiona” podparta sprezyna
z nacieciem krzyzowym ,,Phillips”

) Przeznaczona specjalnie do szybkiego montazu i demontazu
pokryw, klap itp. t2

Materiat

e

teb radetkowany: Aluminium

Tulejka wciskana: Stal ocynkowana

Sprezyna: Stal nierdzewna pasywowana
Sruba: Stal nierdzewna (AISI 400)

Zastosowanie
Blachy o twardosci do HRg 80

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Montaz

}
[

- =
d, +0,2 mm

Oznaczenie @ otworu Min. odstep
w blasze od Srodka
+0,08 otworu do
0] krawedzi
PF11-M3-0 4,32 0,00
PF11-M3-1 M3 5,56 5,54 10,59 0,92 0,92 5,84 1,52 7,87 11,43 7,11
PF11-M3-2 7,37 3,05
PF11-M4-0 5,84 0,00
PF11-M4-1 M4 7,92 7,90 13,06 0,92 0,92 7,37 1,52 11,43 16,26 8,38
PF11-M4-2 8,89 3,05
PF11-M5-0 5,84 0,00
PF11-M5-1 M5 7,92 7,90 13,06 0,92 0,92 7,37 1,52 11,43 16,26 8,38
PF11-M5-2 8,89 3,05
PF11-M6-0 7,37 0,00
PF11-M6-1 M6 9,53 9,50 14,61 0,92 0,92 8,89 1,52 13,46 20,07 11,68
PF11-M6-2 10,41 3,05
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SRUBY ,,NIEGUBIONE”

DO METALI PEM®
Typ PFHV

Wykonanie

) Jednoczesciowa $ruba ,niegubiona” z nacieciem krzyzowym
»Phillips”

) Przeznaczona specjalnie do szybkiego montazu
i demontazu pokryw, klap itp.

Materiat
Sruba i tulejka wciskana ze stali niklowanej

Zastosowanie
Blachy o twardosci do HRg 60

Montaz

|

min. g

-

d;+ 0,2 mm

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczenie @ otworu Min. odstep
w blasze +0, 25 in. :O 64 + O 65 , od srodka

+0,08 otworu do

0 krawedzi

PFHV-M3-0 5,55

EE— 5,50 0,9 5,4 6,95 0,92 2,08 6,69 11,25 5,8
PFHV-M3-1 7,56 1,9
PFHV-M4-0 6,59 0,0

— M 6,40 0,92 6,38 7,85 0,92 2,79 8,50 14,10 6,7
PFHV-M4-1 9,39 2,7
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SRUBY ,,NIEGUBIONE” WCISKANE

DO METALI
Typ SCBJ, SCB

Wykonanie
Sruba niegubiona bez dodatkowych elementow

Materiat
Stal hartowana, ocynkowana, bezbarwnie pasywowana

Zastosowanie
Blachy o twardosci do HRg 80 i grubosci min. 1,0 mm

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczenle @ otworu d,
w blasze +0,25
+0,08

SCB

Min. odstep od
srodka otworu do

krawedzi
SCBJ-M3-L SCB-M3-L 6,60 2,03 3,30
SCBJ-M4-L SCB-M4-L M4 4,0 8,28 2,03 5,00
SCBJ
0znaczenie Oznaczenie diugosci ,L*
SCBJ (0,4
SCBJ-M3-L 10,0 12,0
SCBJ-M4-L 6,0 10,0 12,0
Diugosé gwintu t 3,7 7,7 9,7
0znaczenie Oznaczenie diugosci ,,L*
SCB 0,4
SCB-M3-L - 12,0
SCB-M4-L - - 12,0
Diugosé gwintu t - - 8,3

Wymiary stempla i matrycy

6,86 - 7,11 1,85-1,88 3,08 -3,11

M4 8,63 -8,79 1,85-1,88 4,08 - 4,11
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KOLKI DYSTANSOWE

DO METALI PEM®
Typ SSA, SSC, SSS

Wykonanie
Kofki dystansowe przeznaczone do szybkiego zatrzaskowego
montazu i demontazu ptytek obwoddéw drukowanych, pokryw itp.

@ 4,78
0,18
|
i
|
1
ZImax 5,39
|
T

Materiat 2013 Ly 26,35
) Typ SSA: Aluminium +0,13

) Typ SSC: Stal nierdzewna (AISI 400) pasywowana

) Typ SSS: Stal ocynkowana, bezbarwnie pasywowana

ds min. 2,5
Zastosowanie | ‘
) Typ SSA: Blachy o twardosci do HR, 50 I R e montowana
) Typ SSC: Blachy o twardosci do HRg 70 @ ! J !
) Typ SSS: Blachy o twardosci do HRg 60 - ' =
g A ! Plytka podstawowa

Sity Tolerancja =+ 0,1 | min. 6,6
) Pierwsze zatrzasniecie ptytki montazowej na kotek d

SSA = maks. 58 N *d

SSC = maks. 89 N Montas

SSS = maks. 89 N
) Sita wypiecia przy pierwszym razie dla '

SSA =min. 13N

SSC =min. 27 N L£
SSS =min. 27 N 5

) Sita wypiecia po 15-krotnym zatrzasnieciu i
SSA=min. 4N | @55+01
SSC =min. 9N
SSS=min.9N

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczeme Plytka Plytka
podstawowa | mocowana

@ otworu d, | @ otworu d,

W
pasywowana na, bezbarwnie +0,08 +0,08

pasywowana 0 0
SSA-4MM-8 SSC-4MM-8 SSS-4MM-8 8 13
SSA-4MM-10 SSC-4MM-10 $SS-4MM-10 10 15
SSA-4MM-12 SSC-4MM-12 $S8S-4MM-12 12 17
SSA-4MM-14 SSC-4MM-14 $SS-4MM-14 14 19
SSA-4MM-16 SSC-4MM-16 §SS-4MM-16 4 5,40 4,0 16 21 1,0 1,0-1,8
SSA-4MM-18 SSC-4MM-18 $SS-4MM-18 18 23
SSA-4MM-20 SSC-4MM-20 $SS-4MM-20 20 25
SSA-4MM-22 SSC-4MM-22 $SS-4MM-22 22 27
SSA-4MM-25 SSC-4MM-25 $SS-4MM-25 25 30
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KOLKI DYSTANSOWE

DO METALI PEM®
Typ SKC

Wykonanie Montaz

Kofki dystansowe przeznaczone do szybkiego zatrzaskowego ‘
montazu i demontazu pokryw itp.

Materiat 7| I
Stal nierdzewna 18 / 8 (AISI 300) pasywowana ) I |
I

d,
ds
dg
d>
I min.

Zastosowanie E

Blachy o twardosci do HRg 70 — 1
t

PRZYKLADOWE ZAMOWIENIE

Grubos¢ obudowy: 2mm
Odstep od obudowy do ptytki: 18 mm
Symbol zamdwienia: SKC-61,5-20

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczenie d, d,
+0,08 +0,08
0
4,5 6,35

SKC-61,5-L 5,5 5,39 2,51 1,72 2,75

Oznaczenie 0Oznaczenie dtugosci ,,L*“

(0
-0,13)

(@]
o

SKC-61,5-L 10 12 14 16 18 20 22 25

Min. odstep od $rodka
otworu do krawedzi
Otwor w ptytce

/ drukowanej

| Ptytka drukowana ' dp

Obudowa:

I I AN\N

AONNY L NN

(0] otworu_/ ":i;"
w blasze
Obudowa Plytka drukowana

@ otworu Min. odstep od Tolerancja Otwor w plytce drukowanej | Min. odstep od | Grubosé plytki

Tolerancja Min. odstep od
rozstawu $rodka otworu
otworéw do krawedzi

w blasze in. Srodka otworu rozstawu $rodka otworu | drukowanej

+0,08 do krawedzi otworéw d, d, do krawedzi
+0,08 | +0,08

SKC-61,5 5,40 1,0 6,6 +0,13 3 5 3,75 4,1 1,45 -1,62
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KOLKI WCISKANE RADSOK®
JAKO LACZNIKI PRADOWE

DO METALI PEM®
Typ Radsok®

; Montaz
Wykonanie L
Koftki zaprojektowane specjalnie do systemu ztaczy ! ‘

wysokopradowych Radsok® sm

Materiat /i\ ¢ i 1: /M lﬁ
Stal posrebrzana ; d,

Zastosowanie ‘ ? ?
Blachy o twardosci do HR, 80 sw B (L)

—»!

Inne wielkosci na zapytanie dy

SYSTEM ZLACZY WYSOKOPRADOWYCH
RADSOK®

Walidacja i dopuszczenie zgodnie z niem. wytyczng
grupy roboczej dot. ztgczy wtykowych stosowanych

w przemysle motoryzacyjnym.

Blizsze informacje i szczegétowe dane techniczne mozna
uzyskacé od niemieckiego licencjobiorcy

- firmy Amphenol-Tuchel Electronics GmbH,

na stronie www.amphenol.info.

Przyktad zastosowania

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczenie @ otworu Min.
w blasze in. + odstep od
Srodka
0] otworu do
krawedzi
YQE-14928 29P 3,6 3,6 2,6 3,7 4,8 1,0 17,8 15,6 2,2 1,25 3,7
YQE-15324 29P 6,0 6,0 5,0 6,1 71 1,5 36,0 33,0 3,0 1,50 6,1
YQE-16180 29P 8,0 8,0 7,0 8,1 9,5 2,0 37,0 34,0 3,0 1,50 8,1
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LACZNIKI UZIEMIAJACE WCISKANE

DO METALI

Typ kacznik uziemiajacy

Materiat L Montaz
Stal cynowana ‘

Blachy o twardosci do HR; 80

Zastosowanie ; &b \\ { /r _7\ stv .
a1 \ -

Wskazéwka L, b o
Wymiary facznikéw zgodne z norma DIN 46342

Wykorzystaj zalety techniki wciskania takze w przypadku
klasycznego uziemienia.

Przykfad zastosowania

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczenie Wymiary @ otworu Min. odstep od
tacznika w blasze } in. srodka otworu

axb +0,08 do krawedzi
0

KVT-6,3-14 6,3x0,8 6,4 6,4 14,0 10,0 8,0 0,8 7,2
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LACZNIKI PIERSCIENIOWE WCISKANE

DO METALI PEM®
Typ TD

Wykonanie ‘
) Pierscien stuzy do mocowania uchwytéw wiazek kablowych itp.
) Umozliwia uzyskanie zamknietego i licujacego sie z powierzch-
nig blachy potaczenia wciskowego. Daje efekt zamknietego a
ekranu magnetycznego we wnetrzu obudowy. ‘!‘7 d 4’1‘
( )

— —

-

Materiat
Stal spiekana (4600 A), ocynkowana, bezbarwnie pasywowana

v

[‘U*-O*
up

Zastosowanie
Blachy o twardosci do HRg 60

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

0znaczenie @ otworu
w blasze
+0,05
-0,03
TD-40-4 6,35-x-3,18 6,25 1,40 1,65 4,06 7,82 3,81 3,07 1,0-1,3
TD-60-6 7,93-x-4,75 7,82 1,91 1,65 5,21 9,40 4,57 4,67 1,0-1,8
TD-175-12 12,70-x-9,53 12,60 3,30 2,40 9,14 14,28 7,24 9,42 1,0-3,2

Zalecane wymiary matrycy

0znaczenie matryc )] B ~ Montaz
PEMSERTER® min. +0,03 ( }

8006136 4,45 6,36 Min.

8006137 5,08 7,95 Y,

8006138 7,62 12,73 | Matryca Matryca
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WCISKANE ELEMENTY DO MOCOWANIA
KATOWEGO

DO METALI PEM®
Typ RAA

Materiat
Aluminium (6061-T6)

Zastosowanie

Blachy o twardosci do HRg 45 G \
i
sm

B

i
Widok z géry na element RAA Widok z boku na potagczenie blach
wcisniety do blachy elementem RAA, skreconych

$rubg samogwintujaca

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczenie Dla gwintu Wymiary
Sruby in. wykroju
w blasze
+0,05
-0,03
RAAM3-7-4 9,1 3,89 8x4
—  M3x05 7,89 2,77 6,35 3,18 9,42 7 9,27 1,02 —— 1,0
RAAM3-7-6 10,7 5,89 8x6
RAAM4-9-7 14,7 6,89 10x7
—  M4x07 9,89 3,68 8,89 3,18 11,43 9 12,19 1,02 —— 1,0
RAAM4-9-9 16,3 8,89 10x9

Zalecane wymiary matrycy

Montaz

matryc —f Q/\
PEMSERTER® P M T R i
+0, +003 | =01 min. l Stempel Blacha
T <
L +0,05 T A= M

8002713 M3 6,53 8,02 2,54 10,8 o ( Ft @5( /atryca
8002714 M4 9,07 10,03 2,54 12,7 T Matryca ! L

T
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WCISKANE ELEMENTY DO MOCOWANIA

KATOWEGO
DO METALI PEM®
Typ RAS
Materiat é
Stal spiekana, ocynkowana, bezbarwnie pasywowana ~ | ﬁ‘
Zastosowanie f@f —
Blachy o twardosci do HR; 60 i T G \
I | F
|
10~ NN
—&— !
sm

B

i
Widok z géry na element RAS Widok z boku na element RAS
wcisniety do blachy potaczony z blachag

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczenie Dla gwintu Wymiary
Sruby in. wykroju w
blasze
+0,05
-0,03
RASM3-7-3 7,6 2,89 8x3
RASM3-7-4 M3 x 0,5 7,89 6,35 3,18 9,47 7 9,78 1,02 9,1 1,0 3,89 8x4
RASM3-7-6 10,7 5,89 8x6
RASM4-9-4 10,0 3,89 10x4
RASM4-9-7 M4 x 0,7 9,89 8,89 3,18 11,48 9 13,21 1,02 14,7 1,0 6,89 10x7
RASM4-9-9 16,3 8,89 10x9

Zalecane wymiary matrycy

matryc L
PEMSERTER® P M T R I <> Y
+0, +003 | =01 min. l Stempel Blacha
—=
L +0,05 T A
8002713 3 6,53 802 254 10,8 o ( é @5* /Matryca
8002714 M4 907 1003 254 12,7 T Varyea L
T
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LACZNIKI WCISKANE SPOTFAST®

(NA PLASKO)
DO METALI PEM®
Typ SF, SFP
Wykonanie Moitaz

Do taczenia dwéch blach z licowaniem

Materiat —L
) Typ SF:  Stal ocynkowana, bezbarwnie pasywowana T
) Typ SFP: Stal nierdzewna, hartowana (martenzytyczna) i @?‘2‘5“&'

Zastosowanie
) Typ SF:  Blachy o twardosci do HR; 80
) Typ SFP: Blachy o twardosci do HR; 88

L d,
L d, ]

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

s — ““ Min. st

od srodka

Stal ocynkowa- Stal @ otworu sm, otworu do
na, bezbarwnie | nierdzewna +0,08 min. +0,08 krawedzi
pasywowana
SF-3-0,8 - 0,8 3,0 0,8 2,5 2,98 2,48 3,53 1,50 2,54
SF-3-1,0 SFP-3-1,0 1,0 3,0 1,0 2,5 2,98 2,48 3,76 1,90 2,54
SF-3-1,2 SFP-3-1,2 1,2 3,0 1,2 2,5 2,98 2,48 3,76 2,31 2,54
SF-3-1,6 SFP-3-1,6 1,6 3,0 1,6 2,5 2,98 2,48 3,76 3,12 2,54
SF-5-0,8 = 0,8 5,0 0,8 4,0 4,98 3,97 5,66 1,50 3,56
SF-5-1,0 = 1,0 5,0 1,0 4,0 4,98 3,97 5,56 1,90 3,56
- SFP-5-1,0 1,0 5,0 1,0 4,5 4,98 4,47 5,56 1,90 3,56
SF-5-1,2 - 1,2 5,0 1,2 4,0 4,98 3,97 5,56 2,31 3,56
- SFP-5-1,2 1,2 5,0 1,2 4,5 4,98 4,47 5,66 2,31 3,56
SF-5-1,6 - 1,6 5,0 1,6 4,0 4,98 3,97 5,66 3,12 3,56
- SFP-5-1,6 1,6 5,0 1,6 4,5 4,98 4,47 5,56 3,12 3,56
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KOLKI DYSTANSOWE

DO TWORZYW SZTUCZNYCH PEM®
Typ KSSB
Wykonanie —_——— i
Kotki dystansowe przeznaczone do szybkiego zatrzaskowego %—J S 1 g E ©
montazu i demontazu ptytek obwodu drukowanego, podzespotow itp. Q9 g Qls
: 3,58 I
Materiat 20,13 Ly ool 051
) Mosigdz gtadki (CDA 353) 20,13
) Mozliwe inne powtoki galwaniczne
Zastosowanie - mn. 2,2
Ptytki drukowane lub tworzywa sztuczne o twardosci do HRg 65 S E‘
(ptytka podstawowa) £ | :;% Plytka montowana
SIW g r ] Ptytka podstawowa

) Pierwsze zatrzasniecie ptytki montazowej na kotek = maks. 57,7 N
) Sita wypiecia przy pierwszym razie = min. 13,3 N ToIeranCJa +0,1 min. 5,6

) Sita wypiecia po 15-krotnym zatrzasnieciu = min. 4,4 N

Montaz

& 5,49+0,08

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

0Oznaczenie ﬁ Plytka podstawowa

@ otworu d, O otworu d,
+0,08 +0,08
0 0
KSSB-4MM-8 8 13
KSSB-4MM-10 10 15
KSSB-4MM-12 12 17
KSSB-4MM-14 14 19
KSSB-4MM-16 4 5,40 4,00 16 21 1,25 1,0-1,8
KSSB-4MM-18 18 23
KSSB-4MM-20 20 28
KSSB-4MM-22 22 27
KSSB-4MM-25 25 30
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KOLKI GWINTOWE WCISKANE

DO TWORZYW SZTUCZNYCH PEM®
Typ KFH

Montaz
Materiat
Fosforobrgz, cynowany dla dobrej lutowalnosci ‘

Zastosowanie

) Przeznaczone specjalnie do ptytek obwodu drukowanego
oraz innych tworzyw sztucznych o twardosci do HRg 55
(takze do aluminium i magnezu)

) W przypadku stosowania kotkéw na ptytkach drukowanych
z otworami przelotowymi nalezy zwigkszy¢ wymiar otworu a
0 0,13 mm (-0,03 mm) L

:
B

d1
d

min. L

ds

Inne diugosci dostepne na zapytanie

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczenie @ otworu d, d, Min. odstep od
w tworzywie +0,25 +0,1 in. srodka otworu
sztucznym 0] do krawedzi
+0,08
0
2,6

KFH-M2,5-L M2,5 2,6 3,85 0,51 2,6 1,65 1,63 2,8
KFH-M3-L M3 3,0 4,58 3,1 0,51 2,3 1,65 1,63 3,8
KFH-M4-L M4 4,2 5,74 4.1 0,51 2,3 1,65 1,53 5,1
KFH-M5-L M5 5,0 6,60 5,1 0,51 2,3 1,65 1,53 5,3

Oznaczenie diugosci ,L*
(+0,25)
KFH-M2,5-L 6 8 10 12 15 -
KFH-M3-L 6 8 10 12 15 18
KFH-M4-L 6 8 10 12 11 18
KFH-M5-L 6 8 10 12 15 18
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NAKRETKI WCISKANE

DO TWORZYW SZTUCZNYCH
Typ KF2, KFS2

Materiat
) Typ KF2:  Stal cynowana
) Typ KFS2: Stal nierdzewna 18 / 8 (AISI 300) pasywowana

Zastosowanie

) Ptytki drukowane, tworzywa sztuczne wzmacniane wtéknem
szklanym, zywice fenolowe, nylon, epoksydy, szkto akrylowe
itp. (takze aluminium i magnez)

) Typ KF2 - tworzywa o twardosci do HR; 60

) Typ KFS2 - tworzywa o twardosci do HRg 70

)} W przypadku stosowania kotkéw na ptytkach drukowanych
z otworami przelotowymi nalezy zwiekszy¢ wymiar otworu
00,13 mm (-0,03 mm)

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

dp

ds

PEM®

w tworzywie srodka otworu
Stal cynowana Stal nierdzewna sztucznym do krawedzi
pasywowana + 8708
KF2-M2 KFS2-M2 M2 3,70 4,19 5,56 1,5 1,63 1,63 4,2
KF2-M2,5 KFS2-M2,5 M2,5 4,20 4,68 5,56 1,5 1,53 1,63 4,4
KF2-M3 KFS2-M3 M3 4,20 4,68 5,56 1,5 1,53 1,53 4,4
KF2-M4 KFS2-M4 M4 6,40 6,86 8,74 2,0 1,53 1,53 6,4
KF2-M5 KFS2-M5 M5 6,90 7,37 9,53 3,0 1,53 1,53 71
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TULEJKI WCISKANE

DO TWORZYW SZTUCZNYCH
Typ KFE, KFSE

Materiat
) Typ KFE:  Stal cynowana
) Typ KFSE: Stal nierdzewna 18 / 8 (AISI 300) pasywowana

Zastosowanie

) Ptytki drukowane i inne tworzywa sztuczne (takze aluminium i
magnez)

) Typ KFE - tworzywa o twardosci do HRg 60

) Typ KFSE - tworzywa o twardosci do HRg 70

) W przypadku stosowania kotkéw na ptytkach drukowanych
z otworami przelotowymi nalezy zwiekszy¢ wymiar otworu

z gwintem

PEM®

z otworem
przelotowym
3,6 lub 4,2 mm

00,13 mm (- 0,03 mm)

Montaz
Inne diugosci dostepne na zapytanie ‘

22222224

sm
| P4

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

Oznaczenie Gwint lub otwor @ otworu Min. odstep od
przelotowy w tworzywie srodka otworu
Stal cynowana Stal nierdzewna d, sztucznym do krawedzi
pasywowana +0,08
KFE-M3-L KFSE-M3-L M3 4,20 4,68 5,56 1,53 1,58 4,4
+0,10
KFE-3,6-L KFSE-3,6-L 3,6 0.08 5,40 5,87 7,14 1,53 1,53 5,5
+0,10
KFE-4,2-L KFSE-4,2-L 04,2 0.08 6,40 6,86 8,74 1,53 1,53 71

Oznaczenie Oznaczenie dtugosci ,,L“
(+0,13)
Stal Stal nierdzewna

cynowana pasywowana

KFE-M3-L KFSE-M3-L 3 4 6 8 10
KFE-3,6-L KFSE-3,6-L 3 4 6 8 10
KFE-4,2-L KFSE-4,2-L 3 4 6 8 10
Giebokos¢ gwintu t ;. 3 4 6 8 10

62 ) www.kvt-fastening.pl



NAKRETKI DO MONTAZU

POWIERZCHNIOWEGO (SMT)

OSADZONE NA PASKU DO PLYTEK
OBWODU DRUKOWANEGO
Typ KF2 do montazu powierzchniowego (SMT)

Zalety montazu powierzchniowego (SMT)

) Mozliwos¢ automatycznego podawania tgcznikow

) Brak dodatkowych czynnosci w celu wykonania punktéw
mocowania, (np. wciskanie)

) Brak ryzyka zniszczenia ptytki obwodu drukowanego (takie
ryzyko wystepuje podczas wciskania)

) Redukcja kosztow pracy

) Oszczednos$¢ czasu

) Niezawodnos$¢ procesu

Materiat
Stal cynowana

Zastosowanie
Ptytki obwodu drukowanego z przewodzgcymi i nieprzewodza-
cymi otworami

Montaz

1. elementu PEM® z przyklejona nakfadka z zastosowaniem
standardowej matrycy podcisnieniowe;j

2. elementu PEM® bez przyklejonej naktadki z zastosowaniem
specjalnej matrycy podcisnieniowej

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

PEM®

sm

00000 f% gGD%
050 G/ Y

Przyktadowe rozmieszczenie punktéw lutowniczych

P —

D H

Punkt lutowniczy |

Oznaczenie @ Hw plytce
drukowanej
+0,01
0]

KF2-M2 osadzone na pasku M2 4,3 4,19 5,56 1,5 1,53 1,53 6,2
KF2-M2,5 osadzone na pasku M2,5 4,8 4,68 5,56 1,5 1,53 1,53 6,2
KF2-M3 osadzone na pasku M3 4,8 4,68 5,56 1,5 1,53 1,53 6,2
KF2-M4 osadzone na pasku M4 7,0 6,86 8,74 2,0 1,53 1,53 9,4
KF2-M5 osadzone na pasku M5 7,5 7,37 9,53 3,0 1,53 1,53 10,3

* ,8m min.” oznacza tutaj ,nie wystaje od spodu*
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TULEJKI DYSTANSOWE
DO MONTAZU POWIERZCHNIOWEGO (SMT)

OSADZONE NA PASKU DO PLYTEK OBWODU
DRUKOWANEGO
Typ SMTSO do montazu powierzchniowego (SMT)

Zalety montazu powierzchniowego (SMT)

) Mozliwos¢ automatycznego podawania tgcznikow

) Brak dodatkowych czynnosci w celu wykonania punktéw
mocowania, (np. wciskanie)

) Brak ryzyka zniszczenia ptytki obwodu drukowanego (takie
ryzyko wystepuje podczas wciskania)

) Redukcja kosztow pracy

) Oszczednos$¢ czasu

) Niezawodnos$¢ procesu

Materiat
Stal cynowana

Zastosowanie
Ptytki obwodu drukowanego z przewodzgcymi
i nieprzewodzacymi otworami

Montaz
1. elementu PEM® z przyklejona nakfadka z zastosowaniem
standardowej matrycy podcisnieniowe;j

2. elementu PEM® bez przyklejonej naktadki z zastosowaniem

specjalnej matrycy podcisnieniowej na zapytanie

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

0znaczenie @ H w plytce
drukowanej
+0,08
0]

Przyktadowe rozmieszczenie
punktéw lutowniczych

lutowniczy

SMTSO0-M2-L osadzone na pasku 3,73 3,60 5,56 1,63 1,53 6,20
SMTS0-M2,5-L osadzone na pasku M2,5 4,22 4,09 5,56 158 1,53 6,20
SMTS0-M3-L osadzone na pasku M3 4,22 4,09 5,56 1,53 1,53 6,20
SMTSO0-M4-L osadzone na pasku M4 6,35 6,22 8,74 1,53 1,53 9,37
SMTS0-3,6-L osadzone na pasku @36 0% 5,41 5,28 7,14 1,53 1,53 7,77
SMTS0-4,2-L osadzone na pasku 24,2 0% 6,35 6,22 8,74 1,53 1,53 9,37
0znaczenie dtugosci ,,L“
(+0,13)
SMTS0-M2-L osadzone na pasku 2 3 4 6 8 10
SMTS0-M2,5-L osadzone na pasku 2 3 4 6 8 10
SMTS0-M3-L osadzone na pasku 2 3 4 6 8 10
SMTS0-M4-L osadzone na pasku 2 3 4 6 8 10
SMTS0-3,6-L osadzone na pasku 2 3 4 6 8 10
SMTS0-4,2-L osadzone na pasku 2 3 4 6 8 10
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TULEJKI DYSTANSOWE
DO MONTAZU POWIERZCHNIOWEGO (SMT)

OSADZONE NA PASKU DO PLYTEK OBWODU PEM®
DRUKOWANEGO
Typ KFE do montazu powierzchniowego (SMT)

Zalety montazu powierzchniowego (SMT) ——-l |

) Mozliwo$¢ automatycznego podawania tgcznikow L

) Brak dodatkowych czynnosci w celu wykonania punktéw N
mocowania, (np. wciskanie) TN

) Brak ryzyka zniszczenia ptytki obwodu drukowanego (takie - I
ryzyko wystepuje podczas wciskania)

) Redukcja kosztow pracy

) Oszczednos$¢ czasu

) Niezawodnos$¢ procesu

z otworem przelotowym

z gwintem
N L
bt -

h
‘\
1

oof%
oo%J

Materiat
Stal cynowana

Zastosowanie
Ptytki obwodu drukowanego z przewodzgcymi i nieprzewodza-
cymi otworami

—
ﬁ
Punkt '

lutowniczy |

1°re

Montaz

1. elementu PEM® z przyklejona naktadka z zastosowaniem
standardowej matrycy podcisnieniowe;j

2. elementu PEM® bez przyklejonej naktadki z zastosowaniem
specjalnej matrycy podcisnieniowej

DANE 3D: POBIERZ http://kvt.partcommunity.com

0znaczenie @ H w plytce
drukowanej
+0,1
0

KFE-M3-L osadzone na pasku 4,8 4,68 5,56 1,53 1,53 6,2

KFE-3,6-L osadzone na pasku @3,6300s 6,0 5,87 714 1,53 1,53 7,8

KFE-4,2-L osadzone na pasku 04,2 +3?m 7,0 6,86 8,74 1,58 1,53 9,4

Oznaczenie Oznaczenie dtugosci ,,L“
(+0,13)

KFE-M3-L

10

KFE-3,6-L 10

KFE-4,2-L 10

(o3 o) BN B> NN INe))
@ | © | 0o | ©

W | w|w|w
IO N BN N

Gtebokos¢ gwintu t 10

* ,8m min.” oznacza tutaj ,nie wystaje od spodu* ) www.kvt-fastening.pl

Przyktadowe rozmieszczenie punktow lutowniczych
"

65



DANE TECHNICZNE - NAKRETKI WCISKANE

DO METALI PEM®
Typ S, SS, SP, CLS, CLSS

Dane orientacyjne

Typ 0znaczenie Materiat blachy Sita Sita Wytrzymatos$é na

prowadzenia wcisku wyrywajaca skrecanie
(kN) (N) (Nm)

0 280 0,90
1 Aluminium 6,7-8,9 400 1,13
M2 s 2 750 1,47
M2,5
M3 CLS 0 470 1,47
1 Stal 11,2-15,6 550 1,70
2 1010 2,03
0 575 1,58
M3 SP 1 Stal szlachetna 35,6 -44,5 725 1,92
2 1290 2,03
0 300 2,37
1 Aluminium 11,2-13,4 470 2,60
S 2 970 4,00
M4
CLS 0 490 2,95
1 Stal 18-27 645 4,00
2 1250 5,10
0 645 3,38
M4 SP 1 Stal szlachetna 40 - 49 800 4,18
2 1600 5,08
0 300 3,00
1 Aluminium 11,2-15,6 480 3,60
M5 SS 2 845 5,70
CLSS 0 530 3,60
1 Stal 18-38 800 4,50
2 1112 6,80
0 800 3,95
M5 SP 1 Stal szlachetna 42,3-51,2 1025 5,08
2 1775 6,77
0 970 7,90
1 Aluminium 18-32 10,20
1580
S 2 14,10
M6
CLS 0 1380 13,00
1 Stal 27 - 36
1760 17,00
2
M6 SP 1 Stal szlachetna 60 2000 17,00
1 . 13,60
Aluminium 18-32 1570
M8 S 2 18,10
CLS 1 18,70
Stal 27 - 36 1870
2 20,30
Aluminium 22 1760 21,50
M10 H
Stal 33 2020 27,10
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DANE TECHNICZNE - KOLKI GWINTOWE WCISKANE

DO METALI PEM®
Typ FH

Dane orientacyjne 4 - L

Dopuszcz. Grubosé blachy Twardosé Sita Wytrzymatosc Sita Srednica tulei
moment i rodzaj materiatu blachy wyrywajaca na skrecanie | przeciagniecia testowej
dokrecania
nakretki
(Nm) (Hrg) (N) (Nm) (N)

1,6 mm Aluminium 29 8,9 465 2600

M2,5 0,41 1,0 E—— 3,1
1,5 mm Stal 59 11,1 740 2800
1,6 mm Aluminium 29 12,9 600 3150

M3 0,74 1,7 EE—— 3,6
1,5 mm Stal 59 14,7 820 3840
1,6 mm Aluminium 29 20,0 975 2,9 4448

M4 1,70 4,6
1,5 mm Stal 59 28,9 1780 4,2 5650
1,6 mm Aluminium 29 24,5 1070 3,5 5170

M5 3,50 5,6
1,5 mm Stal 59 33,4 2000 6,5 6270
2,4 mm Aluminium 28 28,9 1660 7,3 10200

M6 5,90 6,6
2,2 mm Stal 46 44,5 2560 11,3 11300
2,4 mm Aluminium 28 29,8 1910 11,3 10500

M8 14,20 8,6
2,4 mm Stal 46 44,5 2890 19,2 15450
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DANE TECHNICZNE - KOLKI GWINTOWE WCISKANE

DO METALI PEM®
Typ HFH, HFHD, HFHS, HFHDS
o podwyzszonej obciazalnosci

) Dane orientacyjne
) Podane wartosci obowigzujg réwniez w przypadku kotkow
z fazowaniem centrujgcym

Dopuszcz. Grubosé blachy Twardosé Sita Sita Wytrzyma- Sita Srednica
moment i rodzaj materiatu blachy weisku wyrywajaca tosé na przeciagnie- tulei
dokrecania skrecanie cia testowej
nakretki
(Nm) (Hrg) (kN) (N) (Nm) (kN)
HFH 1,50 mm Aluminium 15 18,0 800 54
] 12,8
HFH 1,50 mm Stal 65 26,0 1500 7,6
M5 ] 4,4 6,35
HFHS 1,62 mm Aluminium 35 12,4 800 5,4
] 7,3
HFHS 1,47 mm Stal 54 21,7 1500 6,4
HFH 1,50 mm Aluminium 43 29,0 1270
E— 14,0 18,1
HFH 1,50 mm Stal 59 33,0 1750
M6 E— 10,0 7,49
HFHS 1,62 mm Aluminium 35 15,4 1270
E— 11,0 10,3
HFHS 1,60 mm Stal 45 24,6 1750
HFH 2,30 mm Aluminium 39 35,6 1700
E— 30,0 32,9
HFH 2,30 mm Stal 58 44,5 2200
M8 ] 21,7 9,53
HFHS 2,23 mm Aluminium 44 24,4 1700
E— 20,0 18,8
HFHS 2,48 mm Stal 43 37,8 2100
HFH 2,30 mm Aluminium 39 40,0 2445 36,0
EE—— 52,2
HFH 2,30 mm Stal 58 54,0 3470 49,0
Mo ——— 36,6 11,56
HFHS 2,30 mm Aluminium 33,3 2445
S— 44 36,0 29,9
HFHS 2,30 mm Stal 46,7 3470
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DANE TECHNICZNE - KOLKI GWINTOWE WCISKANE

DO METALI PEM®
Typ HFE und HFED
o podwyzszonej obciazalnosci

) Dane orientacyjne
) Podane wartosci obowigzujg réwniez w przypadku kotkow
z fazowaniem centrujgcym

Dopuszcz. Grubosé blachy Twardosé Sita Sita Wytrzyma- Sita Srednica
moment i rodzaj materiatu blachy weisku wyrywajaca tosé na przeciagnie- tulei
dokrecania skrecanie cia testowej
nakretki
(Nm) (Hrg) (kN) (N) (Nm) (kN)
1,00 mm Aluminium 27 37,7 690 9,7
M5 HFE 4,40 8,1 — 7,40
1,00 mm Stal 67 51,1 1350 10,6
1,00 mm Aluminium 27 39,0 750 11,8 14,2
M6 HFE 10,00 8,20
1,00 mm Stal 67 60,0 1400 14,4 15,5
1,50 mm Aluminium 22 42,0 1230 23,5 25,0
M8 HFE 21,70 10,30
1,50 mm Stal 65 71,1 2400 33,9 27,5
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DANE TECHNICZNE - TULEJKI GWINTOWE WCISKANE

DO METALI PEM®
Typ SO, BSO, SOS, BSOS

Dane orientacyjne [l

Dopuszcz. Materiat blachy
Grgeania | tommmwmnum [ ismmsw
dokrecania
nakretki Sita Sita Wytrzyma- Sita i Sita Wytrzyma- Sita
(Nm) weisku wyrywajaca tosé na | przeciagnie-| weisku wyrywajaca tosé na | przeciagnie-
skrecanie cia skrecanie cia
(kN) (N) (Nm) (N) (kN) (N) (Nm) (N)
0,55 1245 1465
BSO
M3 4,9 710 1,24 _— 9,8 1000 2,15
SOS
0,44 996 1172
BSOS
SO
0,55 1245 1465
BSO
3,5M3 7,6 1330 1,24 —_— 14,7 1860 2,15
SOS
0,44 996 1172
BSOS
SO
2,0 2575 3110
BSO
M4 10,7 1780 5,08 — 17,8 2490 8,47
SOS
1,6 2060 2488
BSOS
SO
3,60 2575 3110
BSO
M5 10,7 1780 5,08 —_— 17,8 2490 8,47
SOS
2,88 2060 2488
BSOS
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TESTY WYTRZYMALOSCIOWE

) Test wytrzymatosci kotkéw na wyrwanie

Stempel maszyny

kontrolnej

P

=
4==“>
—
=t
P Skala kontrolna
Podpora maszyny &=
. —
kontrolnej $ >
—
P X
— Tuleja
¥ /iyt //) —
|
I
Otwor

Srednica tba kotka
+ 2,0 mm maks.

) Test wytrzymatosci nakretek i tulejek na wyrwanie

Stempel maszyny

kontrolnej

/ Sruba z klasa

wytrzymatosciowa
8.8 lub wyzsza

rd Skala kontrolna
P — <
<€
1/
o Z
ATTIT T 1T 171 Tuleja podporowa
|
|
Podpora maszyny
kontrolnej
|
Otwor /

Srednica tba nakretki
+ 1,6 mm maks.

) Badanie momentu odkrecania kotkéw PEM®

C.} Klucz dynamometryczny

Sruba z klasa
wytrzymatosciowa
8.8 lub wyzsza

Y

Hartowana tulejka
gwintowa

Skala kontrolna

N\

AN
T

AT

~
N
AN

) Badanie momentu odkrecania nakretek i tulejek

<’:} Klucz dynamometryczny

| Sruba z klasa wytrzymatosciowa
! 8.8 lub wyzsza

Podktadka

Nakretka wciskana
[ ! 1 lub tulejka

e

Skala kontrolna

o — %,
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72

PROGRAM MASZYN PEMSERTER®

ELASTYCZNOSC, WYSOKA WYDAJNOSC | PEWNOSC - NIEZAWODNA PRODUKCJA

Bez wzgledu na to, jakie specyficzne wymagania ma Klient wzgledem obrdbki, program maszyn
PEMSERTER® gwarantuje optymalne zastosowanie wszystkich tagcznikéw wciskanych PEM®.

Poczawszy od prostego modelu do montazu recznego poprzez wariant pétautomatycznej maszyny
z mozliwoscig podawania elementéw az po zintegrowane z robotami zaawansowane technologicz-
nie maszyny z poczwérnym systemem podawania elementéw. Program maszyn PEM® jest idealnie
dostosowany do wszystkich potrzeb Klienta. Istnieje rowniez mozliwos¢ doprowadzenia fgcznikéw
bezposrednio do prasy uzytkownika.

Potrzebuja Panstwo szczegdtowych informaciji? Prosze zamoéwic nasz specjalistyczny katalog.

PEMSERTER®3000 PEMSERTER®3000MB™

PEMSERTER®2000 PEMSERTER®4 PEMSERTER®IN-DIE
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PRZEGLAD DANYCH TECHNICZNYCH PRAS
PEMSERTER®3000 / 2000 / 4

_ PEMSERTER®3000 PEMSERTER®2000 PEMSERTER®4
1 1,5 3

sek. na skok

Nacisk stempla 71,2 kN 71,2 kN 53,4 kN
Wysieg ramion prasy 610 mm 610 mm 457 mm
Technologia ze stali szlachetnej o - -
Autom. rejestracja sily nacisku . - -
Kontrola sity nacisku . . -
Fotooptyczny samonadzorujacy system . . B
bezpieczenstwa

Zmieniarka narzedzi — QX (4-krotna) o o -
Naped QX o o -

2. zasobniki wibracyjne o o -
Ekran dotykowy sterowania Ind. PC Windows XP PLC -
Rejestracja dtugosci tacznikow — FLM o o -
Kontrola podcisnienia . . -
Oprogramowanie uzytkownika . . -
Zapis cyfrowych obrazéw . - -
Oprogramowanie do analizy bigdéw . . -
Mozliwos¢ zintegrowania z robotami . o -
Czas zwioki/timer . . .
Ochrona narzedzi . . .
Licznik tacznikow . . .
Wiazka lasera . . .
Licznik partii . . -
Wielkos¢ zasobnika wibracyjnego do M10 do M10 -
Rodzaj napedu Serwo silnik Hydropneumatyczny Powietrze
Przytacze elektryczne 380V/50Hz/32 A 230V/50Hz/16 A -
Przytacze powietrza 5 — 6 bar 6 — 8 bar maks. 6 bar
Wysokosé 2.080 mm 1.930 mm 1.676 mm
Szerokos¢ 920 mm 920 mm 690 mm
Gtebokosé 1.260 mm 1.260 mm 940 mm
Masa ok. 1 235 kg ok. 1135 kg ok. 308 kg
Przeszkolenie i uruchomienie . . .
Gwarancja w latach 1 1 1
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ZNAKI FIRMOWE
ZAPEWNIENIE JAKOSCI

ZNAKI FIRMOWE

taczniki weciskane PEM® mozna rozpoznaé¢ po nastepujgcych znakach firmo-
wych:

Nakretki i tulejki - rowki obwodowe

Nakretki i Sruby zespolone Hybrid® (metal/tworzywo)

P
A

ZAPEWNIENIE JAKOSCI

Najwyzszym priorytetem dla KVT-Fastening jest zapewnienie odpowiedniej
jakosci swoich produktow. Aby moc spetniac ciggle rosngce wymagania

jakosciowe w przemysle, firma KVT-Fastening wdrozyta efektywny i zintegro-
wany system zarzadzania jakoscia.
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ROZWIAZANIA W TECHNICE tACZENIA
OFEROWANE PRZEZ KVT

) KOENIG-EXPANDER®
Zaslepianie otworéw

) Nitonakretki ) Wkiadki gwintowe ) kaczniki weiskane

) Kotki zgrzewalne ) Nakretki zabezpieczajgce ) Elementy z’}qczne ) Systemy zamknigé ) Nakretki klatkowe, klipsy,
do kompozytéw zatrzaski
.
- !
- ! 2 e —e S
=4 NP = —
) Zabezpieczenia zatrzas- ) Technologia klejenia ) Mocowania budowlane" )} Elementy specjalne ) Wzmacniacze cisnienia
kowe

OPTYMALNE ROZWIAZANIA
DO KOMPLEKSOWEGO ZASTOSOWANIA

Szeroki wybér produktéw KVT pozwala znalez¢
najlepsze rozwigzanie w kazdej sytuacji. Pro-
dukty przedstawione w niniejszym folderze sta-
nowig jedynie skromny wycinek naszej szerokiej

- [
palety produktow. )} Technologia potaczen ) Wyposazenie instalacyjne ) Ztacza i adaptery
$rubowych szybkiego montazu®

Z przyjemnoscia doradzimy Panstwu w wyborze
optymalnego rozwigzania oraz udostepnimy do-
datkowe materialy informacyjne.

Prosimy o kontakt!

Juz teraz mozecie Panstwo znalez¢ intere-
sujace Was informacje i ztozy¢é zamowienie
w naszym sklepie internetowym na stronie

) www.kvt-fastening.pl

1 Niedostepne w Polsce




) Mechanika Precyzyjna

) Branza Budowlana

gie Kosmiczne

ZAUFAJCIE PANSTWO FIRMIE NR 1
W TECHNICE LACZENIA | ZASLEPIANIA

Niewazne, czy chodzi o dobry wybdr optymalne-
go elementu ztgcznego czy uszczelniajgcego, czy
tez o specjalne rozwigzania w kompleksowych
procesach i konstrukcjach. W kazdym indywidual-
nym problemie naszych Klientéw z techniki tacze-
nia najwazniejsze dla firmy KVT sg efektywnosc
i bezpieczenstwo projektu. Prosimy zapozna¢ sig
z catg gama naszych produktéw i rozwigzan w te-
chnice taczenia High-End.

Wiecej informaciji znajdziecie Panstwo na stronie

Of=10
[=]
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JOINED TO LAST.

Zastrzega sig¢ mozliwo$é wprowadzenia zmian technicznych.

) Lotnictwo oraz Technolo-

KVT-Fastening AG
Dietikon/Zurich | Szwajcaria
info-CH@kvt-fastening.com
www.kvt-fastening.ch

KVT-Fastening GmbH
lllerrieden|Niemcy
info-DE@kvt-fastening.com
www.kvt-fastening.de

KVT-Fastening GmbH
Asten/Linz | Austria
info-AT@kvt-fastening.com
www.kvt-fastening.at

KVT-Fastening Sp. z o.0.
Warszawa|Polska
info-PL@kvt-fastening.com
www.kvt-fastening.pl

KVT-Fastening S.R.L.
Bucuresti| Rumunia
info-RO@kvt-fastening.com
www.kvt-fastening.ro

) Hydraulika i Przemyst

) Transport

) Budowa Maszyn

KVT-Fastening spol. s.r.o.
Bratislava | Stowacja
info-SK@kvt-fastening.com
www.kvt-fastening.sk

BRSO N —

KVT-Tehnika pritrjevanja d.o.o.

Ljubljana|Stowenia
info-Sl@kvt-fastening.com
www.kvt-fastening.si

KVT-Fastening s.r.o.
Brno|Czechy
info-CZ@kvt-fastening.com
www.kvt-fastening.cz

KVT-Fastening Kft.
Budapest| Wegry
info-HU@kvt-fastening.com
www.kvt-fastening.hu
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