


COMPANY

Penn Engineering & Manufacturing Corp. wurde 1942

in Doylestown, Pennsylvania, USA gegrindet und ist

ein weltweit flhrender Hersteller und Entwickler von
Dinnblechbefestigungselementen und Montagessystemen.

Wir sind Entwickler der einzigartigen PEM® Marke, die fUr
selbstklemmende Elemente, Raum-, Oberflachenmontage-

und SchweiBelemente steht. Wir produzieren derzeit in regionalen
Herstellerwerken und technischen Zentren an zwei Standorten

WELTWEITE VERFUGBARKEIT

in den USA, Irland und China. Diese
Werke unterstitzen gemeinsam ein
groBes weltweites Netz exklusiver
Vertriebshandler und technische
Reprasentanten und bieten unseren
Kunden gleichbleibende Quialitat,
lokale Beschaffungsquellen und
technische Erfahrung in allen Teilen
der Welt.

Technischer Service fiir viele Anwendungen

Wir bieten Ihnen Uber unsere Werke oder vor Ort Analysen/
Uberprifungen, 3D-Abbildungen, Produktmuster, Training vor Ort
und einen umfassenden technischen Support.

Umfangreiche Webseite

Unser PEMNET.com Beschaffungszentrum fur
Befestigungselemente halt Werkzeuge bereit, die Ihnen helfen, den
richtigen Typ der Befestigungselemente oder Montageausriistungen
fur Sie zu auszuwahlen. Dazu gehdren eine komplette CAD-
Bibliothek, ein Selektor-Tool fur Befestigungselemente,
Umrechnungstabellen, Tutorials/Animationen, Literatur, technische
Hilfen und Referenzen zu Umweltvertraglichkeitsrichtlinien.

Kundenorientiertes Design

Unsere Ingenieure unterstltzen Sie bei der Wahl der effizientesten
Losung fur lhre Anwendung und entwickeln das fur Ihre Bedurfnisse
richtige Befestigungselement.

Montageausriistung

Wir prifen Ihre Anwendung und empfehlen Ausristungen, mit
denen Sie kostengunstig arbeiten kénnen. Wir entwickeln Systeme,
um mehrere Befestigungselemente gleichzeitig einsetzen und

schwierige Komponenten und Befestigungselemente handhaben
zu koénnen.
Entwicklung von Prototypen

Wir verfligen Uber die modernste Ausstattung, um Prototypen
herzustellen und kurzfristig kleine Mengen zu Test- und
Analysezwecken zu produzieren.

Technisches Labor

An allen unseren
Herstellungsstandorten

sind groB3e Prifanlagen
vorhanden. Zu den Tests,

die wir durchftihren, gehdren
mechanische Prifungen,
Zugfestigkeitsprifungen,
Druckversuche, Leistungstests
fUr Platten, Mikroharteprtfungen
(Knoop, Rockwell und
Oberflachenharte), i : :
Temperaturwechselbeanspruchungsprifungen, Bildanalysen,
Losung von Korrosions- und Galvanisierungsproblemen und
damit verbundene Analysen.

WELTWEITE QUALITAT UND COMPLIANCE

Unser Ziel bei PennEngineering ist ein zu 100 % fehlerfreies Produkt. Zu diesem Zweck haben wir Herstellungsstrategien
entwickelt, die darauf abzielen, Schaden zu vermeiden anstatt Schaden zu erkennen. Wir verwenden wahrend des gesamten
Herstellungsprozesses statistische Werkzeuge, um die Leistung zu iiberwachen und eine effiziente Qualitatskontrolle aller
Prozessschritte zu gewahrleisten. Wenn nicht konforme Situationen entstehen, werden diese unverziiglich mit Hilfe der

entsprechenden Qualitatssicherungswerkzeuge gelost.

Unser Qualitdtsmanagementsystem flr Befestigungselemente

ist bei ISO9001 registriert und vom Verteidigungsministerium
qualitdtsgepruft. Wir erflllen alle Anforderungen der Verordnung
DFARS 252,225. Abgesehen davon sind unsere Werke in Galway,
Irland und Kunshan, China flr die Technische Spezifikation
ISO/TS 16949 registriert. Dies unterstreicht unsere Verpflichtung
zu bester Leistung, da wir auch weiterhin Qualitatsprodukte und
Serviceleistungen anbieten, die den Erwartungen unserer Kunden
entsprechen oder diese Ubertreffen.

Wir sind Mitglied der Automotive Industry Action Group (AIAG)
und arbeiten mit anderen Mitgliedsunternehmen zusammen,

um kritische Probleme in der Lieferkette der Automobilindustrie zu
l6sen. PennEngineering ist eingetragenes Mitglied bei International
Material Data System (IMDS).

Die meisten unserer Teilenummern erfullen die gerade
Uberarbeitete européische Richtlinie RoHS. Um den Status
spezieller Produkttypen zu priifen, lesen Sie den Uberblick Uiber
die Produkt-Compliance auf unserer Webseite.

Eine vollstandig aktualisierte REACH-Erklarung ist ebenfalls auf
unserer Webseite vorhanden.
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A4,AC, AS Serie ALA FHL, FHLS Serie FH
_ Muttern mit lasttragendem, nicht sicherndem Gewinde, ' Kopfschraube flir kantennahen Einsatz in einem Blech;
‘\‘I,« die eine Einstellung bis 0,76 mm bei Versatz des Ty verursacht keine Kantenwolbung.
' Passlochs ermdglichen. seite6 | Seite 27
|

Muttern fiir Anwendungen, bei denen ein Gewindeendvers- . .. e Muttern mit selbstverriegelndem oder nichtverriegelndem
a chluss erforderlich ist. Das Blindloch begrenzt das Eindrehen |,] Gewinde und hohem AusreiB- und Anzugswiderstand.
der Schraube und verhindert Fremdkdrper. Seite 8

: . 1" - . Seite 14
BS0, BS04, BSOA, BSOS Serie SO ‘l |
|

HF109 Serie HFG8 & FH
Gewindebuchsen mit Blindgewinde werden mit dem Kopf h Hochfeste Bolzen flir mind. 1040 MPa mit
Q formschliissig in die Montageplatte eingesetzt. |_ . Festigkeitsklasse 10,9.
Seite 102 [ U Seite 29

s Einpressmutter, selbstverriegelnd, mit Nyloneinsatz flr Bolzen mit groBem Kopfdurchmesser flr hohe Zugfestigkeit

diinne Bleche und fir kantennahe Anwendungen. R in diinnen Blechen.

.Wi Seite 85 i ]
N

ﬁ Einpressgewindebolzen zum Einsetzen in ein Blindloch, “

Seite 28
Serie FH

Bolzen fir Anwendungen mit hoher Zugfestigkeit und
hohem AusreiBwiderstand.

in dem die Fl&che gegeniiber dem Bolzen frei bleiben

MUSS. seite 10 [l } . . Seite 29
. Muttern fir tragende Gewindeléngen in diinnen Blechen |l == Einpressmuttern mit Innengewinde flir die Montage
‘?‘-‘“—’j mit hohem AusreiB- und Anzugswiderstand. | - Printplatten.
Seite 13 | . R Seite 44
Einpressgewindebuchsen zum Einsetzen in ein Blindloch, i “_\_\ Spreizbuchse flr die Montage an gedruckten Schaltungen
in dem die Flache gegeniiber der Buchse frei bleiben muss. % mit gréBerem AusreiBwiderstand.
Seite 10 . Seite 45

Dso’ Dsos LAl 1 | I’ | 10 B AR e ¥ LI serie K

Q Einpressbuchse mit Gewinde fiir kantennahe Anwendungen. Buchsen mit und ohne Gewinde flir gedruckte Schaltungen
Selte 107 . LD IO VTR T AN I Selte 44

zum Stapeln oder Abstand halten.

PEMSERT® formschliissige Verbinder fir den biindigen Gewindebolzen als schweiBbare Konnektoren oder als
(t % Abschluss an beiden Blechseiten. dauerhaft montierte Bolzen auf PC-Platinen.

) Seite 20 [ I Seite6
|| _FE, FEO, FEOX, FEX_~ L serieFE i KSSB Serie K & SSA
Miniaturmuttern mit stabilem Gewinde. Erhéltlich mit SNAP-TOP® Gewindebolzen mit Feder flr die

verriegelndem oder nichtverriegelndem Gewinde. % sichere Befestigung der Printplatte ohne Schrauben
Seite 22 |l oder Gewindeelemente. Seite 45

| i
| Formschliissige Schraube mit hohem AusreiB- und ' ' Ll
| % Anzugswiderstand. |
|

1
Seite 26 [l 1 | ‘ |'| 'l |l||
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Einpress-Verbinder zum Einpressen in Blechplatten mit einer Dicke von bis zu 0,4 mm.
Einpress-Verbinder fiir Printplatten oder andere Kunststoffmaterialien mit einer Dicke von 1,53 mm.
Oberflichenmontierte Verbinder auf Bindern und Rollen werden auf eine gedruckte Schaltung in der gleichen Weise gelStet, wie andere
oberflachenmontierte Komponenten.

Spreizverbinder fiir die Montage in fast allen steifen Platten.

SchweiBmuttern werden am Anwendungsort verschweiBt.

Die PEMSERTER® Montageausriistung sorgt fiir Schnelligkeit, Qualitdt und Kosteneinsparung bei der Montage.

(Alle Produkte sind alphabetlsch nach Typ aufgelistet. Beachten Sie die Gibereinstimmenden Farbkéstchen fiir die Montageart).
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Einpress-Schnellverschlussschraube mit groBem Réndelkopf
und Phillips-Kreuzschlitz fiir Werkzeug- oder Handbetrieb.

Seite 66 [l

LA4, LAC, LAS Serie ALA

Muttern mit lasttragenden, selbstsicherndem Gewinde
@ ermdglichen eine Einstellung bis 0,76 mm bei Versatz
des Passlochs. Seite 40

LK, LKA, LKS Serie LK || || PF60

Muttern mit dem einzigartigen PEMFLEX® Selbstsicherungs-
’ merkmal flir wiederholte Verwendung; ein tiberwiegend durch
Federkraft wirkendes Verbindungsselement.

— —
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I‘- !“ |

Seite 40 l[l '. |‘
MPP Serie MPP IJ l

. Einpress-Schnellverschlussschraube mit groBem glatten Kopf
é und Phillips-Kreuzschlitz fiir Werkzeug- oder Handbetrieb.

Seite 66 |l

"PFC2, PFS2

t Schnellverschlussschraube mit Phillips-Kreuzschlitz nur fir

' Einpressmikrostifte zum Einsetzen in Bleche mit einer Dicke ||||[ |
Q‘) bis zu 0,5 mm. ' 'I"'
Seite55 1 " .
MS04 Serie MS04  |f
g Einpressmikrogewindebuchsen zum Einsetzen in Bleche mit
Q einer Dicke bis zu 0,4 mm. I
. Seite 57 |
PEM C.A.PS.™ Serie PF | ]l
ﬁ Farbige Tirschrauben mit Plastikkappen. Zu den wichtigsten }6‘ '“'
&

Gefederte unverlierbare Schraube fiir Werkzeug- oder
Handbetrieb.

Seite 63 [
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Werkzeugbetrieb.

Seite 64 .
Serie PF & SS
1 Schnellverschlusschraube fiir den Einsatz in Edelstahiblechen,

Merkmalen gehdren der Phillips-Schlitz und das MAThread® ;
. selbstzentrierende Gewinde. '

mit Phillips-Kreuzschlitz nur flr Werkzeugbetrieb.

. Seit.e 62 .
Serie PF

Komponenten des formschliissigen Schnellverbinders.
N10 (Mutter), PR10 (Halter) und PS10 (Schraube). .

Seite 70 [l
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PF10

N10 .ﬂ
PR10%PS1O

PF11, PF11M

%= Schnellverbinder fiir Platten, mit Réndelkopf und
bh Universalschlitz/Phillips-Kreuzschlitz. Erhéltlich mit
selbstzentrierendem Gewinde.

Preiswerte Schnellverschlussschraube mit Universalschlitz/
Phillips-Kreuzschlitz flir Werkzeug- oder Handbetrieb.

Seite 68 |l
Serie K & PF
; Einpressschraube fiir die Montage an Printplatten.
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PF11MF PL, PLC Serie PL

@, Spreizschraube, unverlierbar, mit selbstzentrierendem « PEMHEX® Einpresssicherungsmuttern mit Nylon-
mn Gewinde. ., Hexagonalelement, um die Wiederverwendung des durch |
> S Federkraft wirkenden Gewindes zu ermaglichen.  seite 85 |
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PFIIMW
- Bewegliche, unverlierbare Schraube ermdglicht die
Ausrichtung bei Versatz des Kernlochs.
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Oberflachenmontierte Schnellverschlussschraube; wird
zusammen mit dem SMTPR-Halter verwendet.

|
Seite 61 [ Seite 47 |

TR TR By

<@, Schnellverschlussschraube mit glattem Kopf und ¢ »  Federunterstiitzte Zylinderschraube. Das Schnellsicherungs-
8 Universalschlitz/Phillips-Kreuzschlitz. Erhaltlich mit merkmal von Typ PTL2 halt die Zylinderschraube in

selbstzentrierendem Gewinde. Seite 59 |l f versenkter Position.

PF12MF

&&= Spreizschraube, unverlierbar, mit selbstzentrierendem ' R’ANGLE® Schneidschraube sorgt rechtwinklige Ausrichtung
L _ _-,1 Gewinde. :’5-‘ in diinnen Blechen.
< D 3 Seite 88

PFI2MW

.,
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SerieRA |
R’ANGLE® Befestigungselement mit Gewinde sorgt fiir
rechtwinklige Ausrichtung in diinnen Blechen.
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Bewegliche, unverlierbare Schraube ermdglicht die
: Ausrichtung bei Versatz des Kernlochs.
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I PF30, PF31, PF32 a0l

il , «~ Einpress-Schnellverschlussschraube mit groBem Réndelkopf — Muttern fiir tragende Gewindeldngen in diinnen Blechen mit
i |‘| 1 ! fiir Werkzeug- oder Handbetrieb. ff’m hohem AusreiB- und Anzugswiderstand.

i s Seite 67
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Serie PF

Nietbolzen mit axialer Bewegung fir unverlierbaren Sitz
% in Platten, frei drehbar.

'i ‘u!n..h.l l.

Site 69
Serie PF
Nietbolzen mit Anpresskraft mit unverlierbarem Sitz

in Platten, frei drehbar.
Seite 69

'Serie SF
SpotFast® Einpressverbinder garantieren eine dauerhafte,
biindige Verbindung von zwei Metallplatten.

Ea

) Selte 92
Serle SF
SpotFast® Einpressverbinder garantieren eine dauerhafte,

biindige Verbindung zwischen Metallplatten und PCB
oder Kunststoffplatten.

—
=0

SpotFast® Einpressverbinder garantieren eine dauerhaft biindige
Verbindung von zwei Metallplatten. Die Unterlegscheiben ermdglichen
ein konsistentes Drehen der beiden Metallplatten. Seite 93 |l

ouig'b

KEYHOLE® Distanzhalter sind flir Platten konzipiert, bei denen
eine schnelle Montage durch Einschieben und Demontage durch

seitliches Verschieben und Herausheben erforderlich ist. sejte 97 [

@ KEYHOLE® Plattenverbinder zum schnellen Verbinden von
zwei flach aneinander liegenden Platten, die anschlieBend
getrennt werden.

SMTPR

Halter f(ir oberflichenmontierte Schnellverschlusssmutter;
wird zusammen mit einer PSHP-Schraube verwendet.

Seite 47
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Oberflachenmontierter R’ANGLE® Verbinder mit stabilem,
wieder verwendbaren Gewinde rechtwinklig zur Printplatte.

Seite 49
Typ K

Oberflachenmontierte Distanzhalter und Muttern
mit und ohne Gewinde lieferbar.

Seite 43
Serie CL
Sicherungsmuttern mit dem einzigartigen TRI-DENT®

Sicherungsmerkmal, erfilllen alle Anforderungen
an die Verriegelungssicherheit.

Seite 15 [l
Serie CL
Muttern mit niedrigerem Profil eignen sich besser fir

jﬁ den kantennahen Einsatz in Blechen als standardméBig
Empressmuttern Seite 15 |l

| SSA, SSC, SSS
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S0, S04, SOA, S0S Serie SO

. Distanzhalter f(ir Durchgangsltcher mit und ohne Gewinde
\@ schlieBen biindig mit einer Fldche der Montagebleche ab.

. Seite 101
SOAG, SOSG Serie SO

| Einpressbuchse fiir die sichere Befestigung im Metallrahmen,
% mit ,Greifzahnen“ am anderen Ende, um eine feste
Verbindung mit der Kontakiplatte herzustellen.  seite 107

Serie CL & SS

Speziell gehartete, Einpressmuttern zur Verwendung
in Edelstahlplatten.

SNAP-TOP® Gewindebolzen mit Feder fiir die
sichere Befestigung der Printplatte ohne Schrauben
oder Gewindeelemente. Seite 122

| Serie TD

———

Seite 13 & Seite 111
Serie SSA

TY-Einpresshefestigungen garantieren sichere
Befestigungspunkte beim Verlegen von Kabeln zu
Elektromkgestellen oder Gehéusen.

Seite 126
Serie TD

=, TY-D® Einpresshaken ermdglichen dem Benutzer die
£ einfache Befestigung, Entfernung und Verlegung von
\(f Kabelbundeln bis zu den Montagepunkten. Seite 127

WV R T Serie FH

D0

Nicht formschliissige Einpressschrauben fiir Platten mit einer
Dicke von 0,20"/0,051 mm.

Seite 28
Serie FH

Formschllssiger Einpressholzen mit Fase, die das Auffinden
des Passlochs erleichtern.

;

Seite 30
Serie FH
Einpresszentrierstift fiir ATCA® Blendenbefestigungen.

"i

Seite 31
Serie SO

TS0, TSOA, TS0S

Einpressgewindebolzen mit dauerhaftem Gewinde
fir ultradiinne Platten.

7

Seite 106
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Serle FE |
ll

u,u

Miniaturmuttern mit stabilem Gewinde. Erhaltlich
mit sicherndem oder nicht sicherndem Gewinde.

<- .l M

erle WN ! ‘ [
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Selbstpositionierende ProjektionsschweiBmuttern.
Die technisch geplanten Projektionen verhindern
das Ausbrennen der diinnen Platten.

e r;
y

ATLAS® SI®, STICKSCREW®

ATLAS® Einsétze mit Blindgewinde, SI® Einsatze fiir Kunststoffe
und STICKSCREW® System fiir das Einsetzen kleiner Schrauben.
Seite 134 i

PEMSERTER® PRESSE

Montagesausriistung fiir die Befestigung bestehend aus einfachen
Handwerkzeugen und industrieweit verfiigharen technologisch
modernsten Presssystemen.

,!

Seite 131 .! | J
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PEM® MARKIERUNGSSYMBOLE FUR BEFESTIGUNGSELEMENTE

Um die Original PEM® Marken-Befestigungselemente erkennen zu kénnen, sind die meisten mit einer unserer
Handelsmarken gekennzeichnet. Die Original PEM-Befestigungselemente konnen nur Gber einen unserer autorisierten
und weltweit tatigen Vertriebshandler bezogen werden. Eine vollstandige Auflistung dieser Vertriebshandler finden Sie

auf unserer Webseite: www.pemnet.com.

Zwei Nuten auf Muttern, Gewindebuchsen und Zylindern Die PEM® 300 Kennzeichnungssymbole DEfaL Qu_adrate U9l L
Befestigungselementen

Blaues Nylon-Sicherungselement  PEM® C.A.P.S.™

,PEM“-Stempel auf Muttern und . .
Schultermarkierung Einfache Nut auf PEMHEX® Muttern. B

HYBRID™ Schnellverschlussschrauben

74
!

Wie die ,,Einpressfunktion® wirkt

Setzen Sie die Wenden Sie gentigend Kraft auf, Befestigen Sie das
Verschlussschraube damit die Verschlussschraube Verschlusselement.
in das Kernloch. die Platte bertihrt.

5 @
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BEWEGLICHE
EINPRESSVERBINDER

NICHTVERRIEGELND SELBSTVERRIEGELND
Typen AS, AC, A4 Typen LAS, LAC, LA4
Elliptisch
I~ T1$1 AF— geformtes ’é« T, — A=
| Oberteil mit )]
Gewinde 1
W T Bewegung — mind. 0,38 mm T T
D i © in alle Richtungen von der Mitte D I C
J aus, 0,76 mm insgesamt. l
BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
A S - M3 -1 Z
Typ Gewinde- Schaft-
A = Nichtverriegelnd groBencode code
LA = Verriegelnd Oberflichen-
Materialcode des vergiitungscode
Befestigungselements AS - 71
S = wiarmebehandelter Kohlenstoffstahl AC - keine
C = Edelstahl Serie 300 A4 - keine
4 = Edelstahl Serie 400 LAS - MD
LAC - MD
LA4 - MD
Alle Grdfien in Millimeter.
L Mindest
- - - indest-
Gewinde- - thtverne.gelnd | -Selhstverm.agelnd Gewinde-| Schaft- | A Mindest- [LochgriBe| C D E T, T, | abstand
grife x [ Material des Befestigungselements) Material des Befestigungselements| e | code | (Schaft) blechstirke|im Blech | max. | max. | 0,38 | max. | max. | Loch
Steigung Edelstahl | Edelstahl Edelstanl | Edelstahl max. +0,08 ¢ zur
S Stahl | Serie 300 | Serie 400 | Stahl | Serie 300 | Serie 400 Kante
2 M3x0,5 | AS AC Ad LAS LAC LA4 M3 21“) ?gg ?gg 7,37 735 | 7,37 | 914 | 331 483 | 7,62
° T [ 007 | 097
| M4x0,7 | AS AC Ad LAS LAC LA4 M4 50 138 138 9,35 933 | 928 | 11,18 | 3,31 534 | 8,64
1 0,97 0,97
M5x0,8 | AS AC Ad LAS LAC LA4 M5 PX0) 1,38 138 10,31 (10,29 | 10,29 | 1194 | 432 | 6,86 | 9,14
M6 x 1 AS AC NA LAS LAC NA M6 2 1,38 1,38 13,08 | 13,06 | 12,96 | 1524 | 534 | 7,88 | 10,67

(1) Dieser Ldngencode ist fur die Typen A4 und LA4 nicht verfligbar. NA - nicht verfagbar.

Material und Spezifikationen

Material des Befestigungselements Standardvergiitung
Gewinde Nichtverriegelnd Selbstverriegelnd z:'"r gfgm';dr?:g

Nichtverriegelnd Selbstverriegelnd Halter Mutter Halter & Mutter Halter & Mutter  Halter Halter Mutter (3)
Intern Intern Passiviert Passiviert
ANSI ANSI Warmebe- Verzinkt, und/oder Verzinkt, | und/oder
B1,1, 2B/ B1,1, 3B/ handelter | Edelstahl | Edelstahl Edelstahl 5pum, getestet gem. 5pum, |getestet gem.| Schwarzer | HRB 70/ | HRB 88/
ANSI/ASME ANSI/ASME Kohlen- | Serie Serie | Kohlen- Serie farblos ASTM farblos ASTM Trocken- HB 125 HB 183
Typ B1,13M, 6H | B1,13M, 6H | stoffstahl | 400 300 | stoffstahl 300 2) A380 (2) A380 schmierfilm Joder weniger|oder weniger]
AS . . . . .
AC . . . . .
Ad . . . . )
LAS . . . . . °
LAC . . . . . .
LA4 . . . . . .
Teilenummercodes flir Oberflachenvergiitung Y| Keine MD

(2) Siehe PEM-Abschnitt Technischer Support auf unserer Webseite. Dort finden Sie entsprechende Oberfldchenverglitungsstandards und Spezifikationen
(3) HRB — Rockwell-Hérte Tabelle ,,B* HB — Brinell-Hérte.

© 6
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EINPRESS-SICHERUNGSVERBINDER
MIT BEWEGLICHER INNENMUTTER

Montage Typen AC, AS, LAC und LAS Typen A4 und LA4
1. Erstellen Sie ein entsprechend groBes Montageloch : : 137
im Blech. Fiihren Sie keine Nacharbeiten, STEMPEL AL Y
Wi Entgr.aten' dUrCh.. . & \\UI\I\H]I]IIHIIJIIIU\IZI\JI\ & \\IHHH IHIHIHHHIIﬂH}I\I \%
2. Setzen Sie den Verbinder in das Ambossloch [ ! f
und platzieren Sie das Montageloch (vorzugsweise \ ) rl1 N )
mit der Dornseite) Gber dem Schaft des Verbinders. 8 mm ﬁl:':';'
3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel '“'l‘d- l '
zueinander stehen, wenden Sie ausreichend Presskraft
auf, bis der Flansch Kontakt hat mit dem Montageblech. <—AMBOSS <—AMBOSS
: : Yo . ] 7
Die Skizze rechts zeigt die vorgeschlagene Arbeitsweise 4 é 929 <
und die Kraftanwendung. Die Montagekraft D D
und die Leistungsdaten sind unten angegeben. +g;§ mm :gfg mm
+U, )
E
+0,1 mm
Leistungsdaten
Typen AS, AC, LAS, und LAC
Material der Priifplatte
2024-T3 Aluminium 5052-H34 Aluminium Kaltwalzstahl
Gewindecode | Schaftcode AusreiBen  |Anzugsmoment AusreiBen  |Anzugsmoment- AusreiBen  |Anzugsmoment-
Mtzlr:ha)ge des Halters | widerstand M?m‘a)ge des Halters | widerstand M?Eha)ge des Halters | widerstand
S (N) des Halters (N) des Halters (N) des Halters
» (Nem) (Nem) (Nem)
= M3 1 13,3 978 73 6,7 956 7,3 13,3 1334 9,6
“E’ 2 13,3 1000 16,9 89 1000 9 13,3 1334 16,9
M4 1 13,3 1067 12,4 8,9 1112 15,8 13,3 1334 16,9
2 15,6 1334 16,9 8,9 1178 16,9 13,3 1779 226
M5 1 15,6 1334 16,9 8,9 1334 16,9 15,6 1779 16,9
2 16,6 1334 22,6 89 1556 19,7 15,6 2001 22,6
M6 2 22,2 1334 36,7 13,3 1779 36,7 22,2 2224 36,7

Typen A4 und LA4

Material der Priifplatte
Gewinde- Edelstahl §ene 300
< code | Montage dI\uslr.lmlr:en Anzqgsm(t!mt:im ATm_Ilmss- STle_rlnpeI-
(kN) es Halters | widerstan eilenr. eilenr.
2 (N) des Halters
= (Nem)
gl M3 40 890 9,6 8013889 | 975200048
M4 53 890 9,6 8013891 | 975200048
M5 57 1100 14,1 8013892 | 975200048

(1) Die genannten Werte sind Durchschnittswerte, wenn alle Montagespezifikationen und Ablaufe eingehalten werden. Abweichungen bei den GréR3en der
Kernldcher, des Plattenmaterials und des Montageablaufs beeintréachtigen die Ergebnisse. Wir empfehlen eine Leistungsprifung dieses Produkts bei der
von Ihnen gewiinschten Anwendung. Wir stellen Ihnen gern Muster zu diesem Zweck zur Verfligung.

(2) Bei den Verbindern der Typen LAC, LAS und LA4 entspricht die Gewindeleistung den Spezifikationen NASM25027. Entnehmen Sie weitere Einzelheiten
dem Dokument PEM-REF25027.

7 ®
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BLINDE
EINPRESSVERBINDER

Metrische Teile sind mit
einer groBen Fase am
Blindende ausgestattet.

\ 1
Wir verweisen auf die

PEM® ,Zwei-Nuten*“ H
Handelsmarke.

BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER

B S - M4 - 2 2z
Typ: GewindegroBencode Oberfldchen-
Blindmutter vergﬂtungscode:
Materialcode des Verbinders: Schaftcode éltghtl)r?:uttem
S = Edelstahl fir Mindest- '
Keine = warmebehandelter blechstarke el i
- Edelstahimuttern.
Kohlenstoffstahl
_— Typ P oo | Zylinder- |  Schaft- Mindest-
Ge;g;;;d: Verhindermaterial Gewinde- | Schaft- s ﬁ it hm::lllg:as:ke Lﬁ“ﬂ:‘i‘:‘e durchm. | durchm. E Mindesttiefe L T abstand
g " code code (Schatt) B C +0,25 |Vollgewinde| max. +0,25 | Loch €
Steigung | Stahl | Edelstahl max. +0,08 max. max. H 2ur Kante
ﬁ M3 x 0,5 B BS M3 ! ! ! 4,25 3,84 4,22 6,35 53 8,5 9,6 4,8
7 2 1,4 1.4
ol M4x07 B BS M4 1 1 1 54 52 5,38 7,95 71 9,8 11,2 6,9
= 2 14 1,4
1 1 1
M5x 0,8 B BS M5 5 14 14 6,4 6,02 6,38 8,75 71 9,8 11,2 71
M6 x 1 B BS M6 1 14 14 8,75 7,8 8,72 1.1 78 12,7 14,3 8,6
2 2.3 2,3 ' ' ' ' ' ' ' '

Spezifikationen fiir Material und Oberfldchenvergiitung

Gewinde Verbindermaterial Standardvergiitung Zur Verwendung in Blechhiérte (2)
Intern ANSI B1,1, Passiviert und/oder HRB 80 / HRB 70 /
2B / ANSI / ASME | Wérmebehandelter Serie 300 getestet gem. Verzinkt, 5 pm, HB 150 HB 125
Typ B1,13M, 6H Kohlenstofistahl Edelstahl ASTM A380 farblos (1) oder weniger oder weniger
B . . . .
BS . . . .
Teilenummercodes fiir Oberflachenvergiitung Keine Z

(1) Siehe PEM-Abschnitt Technischer Support auf unserer Webseite. Dort finden Sie entsprechende Oberflachenvergutungsstandards
und Spezifikationen.
(2) HRB — Rockwell-Harte Tabelle ,B“ HB — Brinell-Harte.

PennEngineering® =
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BLINDE
EINPRESSVERBINDER

NS

STEMPEL

Montage =T

1. Erstellen Sie ein entsprechend groBBes Montageloch im Blech.

FUhren Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch. /
0,25 mm —
. . . . X 45° nom.
2. Setzen Sie den Zylinder des Verbinders in das Ambossloch und e EI ATeES
platzieren Sie das Montageloch Uber dem Schaft des Verbinders. L+ 1,5 mm
/ mind.
3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander AMBOSS
stehen, wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis der —F
Flansch Kontakt hat mit dem Montageblech. Beispiele fur die
Montagekrafte unten. Die Skizze rechts zeigt die vorgeschlagene
Arbeitsweise und die Kraftanwendung.
ke— B —=
+ 0,15 mm
+ 0,08 mm
Leistungsdaten
Material der Priifplatte
Gewinde- Schaft- 5052-H34 Aluminium Kaltwalzstahl
code code Blechdicke Montage Ausreifien Anzugsmoment- Montage Ausreifien Anzugsmoment-
(mm) (kN) (N) widerstand (kN) (N) widerstand
. (Nem) (Nem)
G - 1 1 7.1 400 1,15 11,1 550 1.5
2 2 1,4 9 750 1,47 14 1010 2,05
5 \a 1 1 89 470 26 15,6 600 3,4
E 2 1,4 12,5 970 4 20 1250 5,1
s 1 1 93 480 36 17,8 620 4
2 1,4 14 845 5,7 25 1112 6,8
1 1,4
M6 5 23 17,8 1400 10,2 25,7 1760 11,9

(1) Die genannten Werte sind Durchschnittswerte, wenn alle Montagespezifikationen und Ablaufe eingehalten werden.
Abweichungen bei der GréRRe des Kernlochs, des Plattenmaterials und des Montageablaufs beeintrachtigen die Ergebnisse.
Wir empfehlen eine Leistungsprifung dieses Produkts bei der von lhnen gewilinschten Anwendung. Wir stellen lhnen gern
Muster zu diesem Zweck zur Verfigung.

PennEngineering® @
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EINPRESSGEWINDEBOLZEN UND BUCHSEN
FUR SACKLOCHMONTAGE

Schrauben aus Aluminium und Edelstahl - Typen CHA, CFHA, CHC UND CFHC

BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER

-
|
i CHC - M3 - 6
- | |
I
oim .
= Typ Gewinde-
= CH = kurzer Schaft groBencode
1 = CFH = langer Schaft 4
B Materialcode des 1':)%%”’
- Befestigungselements
A = Aluminium
C = Edelstahl
1,6 mm max.
Alle GrdBen in Millimeter.
T Mindest- | Max.
Gewinde- w Gowindes Langencode ,L* 0,4 Mindest- | Durchm. | Mindest- A E c abstand | Lochin
grifie x code (Langencode in Millimeter) lechstérke| Blindloch | tiefe max +0.25 | max Lagh ange-
| Steigung | Auminium| Edelstahl +0,08 |Blindloch| M- | 20, : figten
o Stahl (1) zur Kante |  Parts
(%]
— CHA CHC 1.6 11 1.04
5 M3 x 0,5 CFHA CFHC M3 6 8 10 12 16 20 NA 24 4,37 1.91 18 5,21 4,35 4 3,6
(0]
£ CHA CHC 1,6 1.1 1,04
M4 x 0,7 CFHA CFHC M4 6 8 10 12 16 20 25 24 7,37 1.91 18 8,33 7,35 5,6 4,6
M5x 0,8 i L M5 NA NA 10 12 16 20 25 L6 7,93 L] 104 8,89 79 6,4 5,6
X °1 crHa | crHe 24 ' 191 | 18 | ' : *
(1)

Die Blindlécher kénnen tiefer sein als die Mindestwerte, auBer das Plattenmaterial hat die annahernde Mindeststérke. Die Verbinder mtissen immer
in der Weise montiert werden, das der Flansch mit der Plattenoberfldche blindig abschliel3t.
NA - nicht verfigbar.

© 10
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EINPRESSGEWINDEBOLZEN UND BUCHSEN
FUR SACKLOCHMONTAGE

Edelstahl-Gewindebuchsen - TYPEN CSS UND CSOS

e—— T =
BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
CSS - M3 - 6
I ! y
Typ Gewinde-
CS = kurzer Schaft groBencode
CSO = langer Schaft ;
L Materialcode des Lig%%n"
Befestigungselements
Form #1 Form #2 S = Edelstahl
(Schraube passt nicht durch den gewindefreien Abschnitt)
T TYP CSS TYP CSOS
CA | B
A= L H H !
Form #3 (Blind)
Alle GrdBen in Millimeter.
Mindest- ;
inde-| TP indoct | g Mindest-
e UL Langencode , L +0.05 -0,13 Mindest | pugn, | "t | vopge- | A B ¢ H | abstand
Steigung code (Langencode in Millimeter) plechstarke p.oiioch | Blindloch | winde | Ma*- max. max. nom. | Loch@
Edelstahl +0,08 4 F (5) zur Kante
L
© CSS 82 1,6 1,1 1,04
) (1) @) 3) ) 3) ) : : :
g M3x0,5 0S50S M3 4 6! 3 10 12 16 20 25 24 541 Toi 5 183 42 5,39 6,35 48
P CSS 10@) 1,6 1,1 1,04
o ) 1) 2) 3) ) ®) ) . . .
£ M4 x 0,7 0S0S M4 4 6! 8 100 12 16 20 25 24 7,92 Toi 6,5 183 6,23 79 8,74 6,4
CSS 1,6 11 1,04
(1) (1) (1) (2) (2) (3) (3) (3) L L L
M5x0,8 0S0S M5 4 6! 8 10 12 16 20 25 24 8,74 To1 9,6 183 7,37 8,72 9,63 72
M6 x 1 CS0S M6 40 6™ 8m 10@ | 12 | 16@ | 20 | 25@) 2,4 9,9 1,91 9,6 1,83 9 9,89 11,1 9,5
(1) Form #1.
(2) Form #2.
(3) Form #3.

(4) Die Blindlécher kénnen tiefer sein als die Mindestwerte, auBer das Plattenmaterial hat die anndhernde Mindeststérke. Die Verbinder missen immer
in der Weise montiert werden, das der Flansch mit der Plattenoberflidche blindig abschlieB3t.
(5) Wenn die Buchse als Muffe verwendet wird, darf das Loch im befestigten Teil nicht gréBer sein als der Wert ,B* plus 0,51 mm.

11 ®
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EINPRESSGEWINDEBOLZEN UND BUCHSEN
FUR SACKLOCHMONTAGE

Leistungsdaten Montage
Max Material der Priifplatte 1. Erstellen Sie ein Blindloch in der richtigen Mindesttiefe.
Gewinde- Anzugs- Kaltwalzstahl 5052-H34 Aluminium Die Verbinder kénnen auch in Durchgangslochern
Typ code "}ﬂ'::;“ Montage | Pullout | Montage | Pullout montiert werden.
(kN) (N) (kN) (N) 2. Setzen Sie den Verbinder in das Ambossloch.
Einpressgewindebuchse 3. Platzieren Sie die Platte Uber den Schaft des Verbinders.
M3 0.55 178 1330 125 890 4. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel
SS M4 2 213 1775 17.8 1200 zueinander stehen, wenden Sie ausreichend Presskraft
M5 3,6 245 2000 22,2 1290 auf, bis der Flansch bindig ist mit dem Montageblech.
M3 0,44 19,2 1465 12,9 975
M4 16 23.6 1955 17.8 1335 Typen CFHA, CFHC, CHC, CHA Typen CSOS, CSS
ﬁ CS0S 5 09 26.7 2665 299 1775 Einpressgewindebolzen Einpressgewindebuchsen
o M6 7,2 28,9 2860 24,4 1915 S @/\
= Einpressgewindeholzen
STEMPEL
- M3 05 8 1065 | 62 575 STEMPEL
CHC M4 2 17.8 1200 125 800 NS NNE A~
M5 3,6 22,2 1290 17,8 930 — 70| B I o
M3 05 89 1065 67 890
CFHC M4 2 147 1955 133 1375
M5 3,6 17,8 3020 15,6 1600 L+ L+
M3 03 @ @ 6,2 555 6,35 mm 6,35 mm
CHA M4 12 @ @ 12,5 645
M5 2,16 () 2 17,8 755
M3 03 @ @ 6,7 845
CFHA M4 12 @ @ 13,3 1065
M5 2,16 2) 2 15,6 1330
AMBOSS é é AMBOSS é
(1) Die genannten Montage- und AusreiBwerte sind Y ALs L4
Durchschnittswerte, wenn alle Montagespezifikationen < D = le— D —=

und Ablaufe eingehalten werden. Abweichungen bei
den GréRRen der Kernlécher, des Plattenmaterials und

des Montageablaufs beeintrachtigen die Ergebnisse. AMBOSS-ABMESSUNGEN
Wir empfehlen eine Leistungsprifung dieses Produkts Alle GrdBen in Millimeter.
bei der von Ihnen gewilinschten Anwendung. Wir stellen -
Ihnen gern Muster zu diesem Zweck zur Verfiigung. Typ ey v Stempel- Amboss-
code +0,08 Teilenr. Teilenr.
(2) Nicht empfohlen. < | _CHA/CHC/CFHA/ CFHC [ M3 3.4 975200048 | 970200229300
o |_CHA/CHC / CFHA / CFHC M4 4,4 975200048 970200019300
"Z|_CHA/ CHC / GFHA / CFHC M5 54 975200048 970200020300
P CSS / CS0S M3 4,33 975200048 970200014300
1S CSS / CSOS M4 6,36 975200048 970200016300
CSS / CS0S M5 7,5 975200048 970200017300
CSS /CS0S M6 913 975200048 970200018300

Spezifikationen des Materials und der Oberfldchenvergiitung

Gewinde Verbindermaterial Oberflachenvergiitung Zur Verwendung in Blechharte (3)

Extern Intern Passiviert

B1,13M, 6g B1,13M, 6H ASTM A380 oder weniger oder weniger
CHA . ° . .
CFHA . o . .
CHC o . o o
CFHC . . . .
css o . o o
€S0S . o . .

(8) HRB - Rockwell-Harte Tabelle ,B* HB — Brinell-Hérte.

® 12
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EINPRESSMUTTERN

I
BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
S - M4 - 2 Z
‘ T l |
Gewinde- Oberflachen-
gréBencode vergUtpngscode:
Mutterntyp Schaftcode ZIU bei Stahimuttern.
| —

m

A und Material fur Mindest- Keiner auf Muttern
blechstarke 2US Edelstanl
T = und Aluminium.
(Das Einpressprofil kann variieren)
Aufgrund der Herstellung sind die Teile u. U. mit
einer Gegenbohrung am Schaftende versehen.
TYPEN S, SS, CLS, CLSS, UND SP
Alle Grdfien in Millimeter.
Typ Mindest-
- : A Mindest- Lochgrife abstand
Verbindermaterial
Gewindegrdfe erhldermateiia - Gewinde- Schaft- (Schaft) | plattenstdrke | im Blech C E T ¢ Loch
Kohlenstoff .o\ ciani Geharteter code code max. 1) +0,08 max. +0,25 +0,25 ur Kante
stahl Edelstahl (2)
0 0,77 0,8
M2 x 0,4 S CLS NA M2 1 0,97 1 4,22 42 6,3 15 4.8
2 1,38 1,4
0 0,77 0,8
M2,5 x 0,45 S} CLS NA M2,5 1 0,97 1 4,22 42 6,3 15 4.8
2 1,38 1,4
0 0,77 0,8
M3 x 0,5 S CLS SP M3 1 0,97 1 4,22 4,2 6,3 1,5 4.8
= 2 1,38 14
9 0 0,77 0.8
21 M35x06 S} CLS NA M3,5 1 097 1 4,75 473 71 15 5,6
IS 2 1,38 1,4
] 0 0,77 0,8
= M4 x 0,7 S CLS SP M4 1 0,97 1 5,41 5,38 79 2 6,9
2 1,38 1,4
0 0,77 0,8
M5 x 0,8 SS CLSS SP M5 1 097 1 6,4 6,33 8,7 2 71
2 1,38 14
00® 0,89 0,92
0® 1,15 1.2
M6 x 1 S CLS SP M6 y 138 14 8,75 8,73 11,05 4,08 8,6
20 221 23
1 1,38 1,4
M8 x 1,25 S CLS SP M8 50 201 23 10,5 10,47 12,65 5,47 9,7
1 2,21 2,31
M10x 1,5 S CLS SP M10 50 3.05 318 14 13,97 17,35 7,48 13,5
M12 x 1,75 S} NA NA M12 1 3,05 3,18 17 16,95 20,55 8,5 16

(1) Zwecks optimaler Leistung empfehlen wir, die maximale Schaftlénge fir Ihre Plattenstérke zu verwenden.

(2) Um die Schaftverdrehung zu minimieren und die Produktleistung zu erhéhen, verwenden Sie einen gréBeren oder gleich groBen Wert Mittellinie-zu-
Kante, als den angegebenen.

(8) Der Langencode ist fir Typ SP nicht verfligbar.

NA — nicht verfligbar.

Die erhéhte Harte der Edelstahlplatten erfordert gréBere Sorgfalt
bei der Verwendung von Einpressverbindern.

13 ©
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EINPRESSMUTTERN

TYP CLA
(Siehe Zeichnung auf der gegeniiberliegenden Seite). Alle GrdBien in Millimeter.
. . Typ . R Mindest-
GeuinSE00 Verbindermateril | goyinge- | Sonat- (Schafl) plell\’ltllgll::ls'a"r-ke S c E T abstagg Loen
Steigung Aluminium code code max. (1) +0,08 max. 10,25 +0,25 zur Kante (2)
; M2 x 0,4 CLA M2 12 ?gg 11’4 4,25 4,22 6,3 15 48
; M3x0,5 CLA M3 12 ?gg 11’4 4,75 4,73 6,3 2 5,6
é M3,5x 0,6 CLA M3,5 % Egg 1}4 54 5,38 71 2 6,9
M4 x 0,7 CLA M4 > 1:38 14 6 5,97 79 3 71
M5x 0,8 CLA M5 12 ?gg 1114 75 7,47 9,5 3,8 79
M6 x 1 CLA M6 12 ;g? ;g 8,75 8,72 11,06 4,08 8,6

(1) Zwecks optimaler Leistung empfehlen wir, die maximale Schaftldnge fir lhre Plattenstérke zu verwenden.
(2) Um die Schaftverdrehung zu minimieren und die Produktleistung zu erhdhen, verwenden Sie einen gréBeren oder gleich groBen Wert Mittellinie-zu-
Kante, als den angegebenen.

Stahl-, selbstverriegelnde und nichtverriegelnde Muttern -
TYPEN H, HN UND HNL

E
Alle GroBen in Millimeter.
Soind Typ R — T L | Mli)ndesl-
< ewinde- ochgrofe i i i abstan|
o grinex Nicht- Selbst- Gewinde- | (Schaft) | Mindestblech- | im Blech c E Nichtverriegeind Selbstverriegelnd| oy
@ Steigung verriegelnd | verriegelnd (1) code max. starke +0,13 max. 0,25 0,13 +0,25 zur Kante (2)
= M6 x 1 NA HNL M6 1,48 1,48 8,75 8,72 12,7 5 10
g M8 x 1,25 NA HNL M8 1,48 1,48 10,5 10,47 14,6 6,3 11
M10x 1,5 HHN HNL M10 1,48 1,48 12,7 12,67 16,5 79 12

(1) Waéhrend der Montage mussen die Vorspriinge an den Képfen der selbstverriegelnden Muttern Typ HNL abgeflacht werden. Dies wird sich
keinesfalls nachteilig aus und beeinflusst nicht die Selbstverriegelungs- oder Einpressleistung.

(2) Um die Schaftverdrehung zu minimieren und die Produktleistung zu erhéhen, verwenden Sie einen gréBeren oder gleich groBen Wert Mittellinie-zu-
Kante, als den angegebenen.

NA = nicht verfligbar — Verwenden Sie stattdessen Typ S.

. 14
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EINPRESSMUTTERN

Muttern fir ultradiinne Platten -

TYP SMPS™
1 \ 2_:&
\ A“’_BIQ_T |<_ I Die Muttern des Typs SMPS kénnen

<— pgher an die Blechkante montiert
werden als die Muttern des Typs S,
SS, CLS, CLSS und SL.

Alle GroBen in Millimeter.

Mindestabstand
Gewindegrofe A LochgrdBe Loch
ﬁ X Typ Gewinde- (Schaft) Mindest- im Blech c E T
% Steigung code max. hlechstérke +0,08 max. 0,25 +0,25 zur Kante
E M2,5 x 0,45 SMPS M2,5 0,61 0,64 3,8 3,79 56 14 37
qé M3 x 0,5 SMPS M3 0,61 0,64 4,24 4,22 56 14 43
M3,5x 0,6 SMPS M3,5 0,61 0,64 4,75 4,73 6,4 14 51

Trident® Sicherungsmuttern -
TYP SL™

AN T
E C 1
\ b

Sperrmerkmal A—B
T <
[

Alle GrdBien in Millimeter.

Mindestabstand
GewindegriBe A Lochgrife Loch
X Typ Gewinde- Schaft- (Schaft) Mindest- im Blech E T
Steigung code code max. blechstarke +0,08 max. +0,25 +0,25 zur Kante
M3 x 0,5 SL M3 ! 0.98 ! 4,25 4,22 6,3 15 4,8
~ 2 1,38 1,4 ’ * : : ,
1 0,98 1
< M3,5x 0,6 SL M3,5 4,75 473 71 15 5,6
o 2 1,38 14
0
'z 1 0,98 1
= M4 x 0,7 SL M4 54 5,38 79 2 6,9
o 2 1,38 14
E 1 0,98 |
M5 x 0,8 SL M5 6,4 6,38 8,7 2 71
2 1,38 14
1 1,38 14
M6 x 1 SL M6 8,75 8,73 11,05 4,08 8,6
2 2,21 2,3
1 1 1,4
M8 x 1,25 SL M8 .38 . 10,5 10,47 12,65 5,47 9,7
2 2,21 2,3

(1) Verwenden Sie Innensechskantschrauben aus Stahl, 180 ksi / Festigkeitsklasse 12,9 mit Standardoberfldchenvergutung durch
thermische Oxidation mit Leichtdlfilm.
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EINPRESSMUTTERN

Montage des Typs SP" - gekennzeichnet durch Priagung

1. Erstellen Sie ein entsprechend groBes Montageloch im Blech. Fihren Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch.

2. Setzen Sie den Verbinder in das empfohlene Ambossloch der Gegenbohrung und platzieren Sie das Montageloch Uber dem Schaft
des Verbinders, wie auf der Abbildung gezeigt.

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen, wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis der Kopf der Mutter
Kontakt hat mit der Platte.

Ambossabmessungen (mm) EMPFOHLENE
Gewinde- [ A P R Ri Amhoss- GEGENBOHRUNG )

<] code 005 | -0,03 | max. +0,13 Teilenummer ZUM ABMOSSLOCH @/—\ Gekennzeichnet
3 M3 6,48 1,63 0,25 0,13 8012821 durch Pragung
= M3,5 7,26 1,63 0,25 0,13 8012822 R STEMPEL
- M4 8,05 2,08 0,25 0,13 8012823 1 R
@ M5 8,84 2,08 0,25 0,13 8012824 W
£ M6 11,25 414 0,25 0,13 8012825

M8 1283 | 541 | 025 | 013 8015360 v e/ /4

M10 17.58 7.46 0,25 013 8015886 43 \" "\

P \
AMBOSS
/] |-
< A =

(1) Um die verdffentlichten Leistungsdaten zu erreichen, empfehlen wir, den abgebildeten Montagestempel und den Amboss zu verwenden.
Abweichungen vom empfohlenen Montagewerkzeug kénnen zu einer Verformung der Platte und zu geringerer Leistung fihren.

NOTE: Abweichungen von der vorbereiteten Bohrung, dem Montagewerkzeug, der Montagekraft und dem Typ des Plattenmaterials, der Plattenstédrke und -hérte
beeintrdchtigen sowohl die Leistung als auch die Haltbarkeit des Werkzeugs.

Montage des Typs S, SL, SMPS, SS, CLS, CLSS, CLA, H, HN, UND HNL

A/

1. Erstellen Sie ein entsprechend groBes Montageloch im Blech. Flhren Sie keine
Nacharbeiten, wie Entgraten, durch. STEMPEL
2. Setzen Sie den Verbinder in das Ambossloch (ber dem Schaft des Verbinders,
wie auf der Abbildung gezeigt. 1% e 1 7
3. Wenn der Stempel und die Ambossfidchen parallel zueinander stehen, wenden Sie \| |
ausreichend Presskraft auf, bis der Kopf der Mutter Kontakt hat mit der Platte.
AMBOSS

® 16
PennEngineering® @



EINPRESSMUTTERN

Montage des Typs SP"" - gekennzeichnet durch einen Ring

Fiihrungsstift des Stempels

Erforderlich ist ein Spezialstempel mit einem Flhrungsstift, um die Mutter auszurichten, #
ein Spezialamboss mit einem Flihrungsstift, um die Platte auszurichten und ein erhéhter Ring,
um ordnungsgemadB zu montieren. Der erhdhte Ring dient als zweiter Verdrdngungskdérper STEMPEL
der Edelstahiplatte und sorgt fur eine richtige Montage.
1. Erstellen Sie ein entsprechend groBes Montageloch im Blech. Fihren (_ e —— 0
Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch.
2. Legen Sie die Platte auf den Amboss mit dem erhéhten Ring. 7 N Erhdhter
3. Setzen Sie den Verbinder ins Loch. AMBOSS Ring
4. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander . .
) ) , . Fiihrungsstift
stehen, wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis der Kopf Gekennzeichnet des
der Mutter Kontakt hat mit der Platte. durch einen Ring % % Ambosses
EMPFOHLENE EMPFOHLENER
GEGENBOHRUNG ERHOHTER
ZUM AMBOSS RING AUF DEM
AMBOSS
Stempelahmessungen (mm) Amboss- < A = Ambossahmessungen (mm) Amboss- 46_5%
 [Gewinde; A P R R, Teile- /7|'\|7‘7  [Gewinde A, B P2 R, Teile- .
o | code | 0,05 | 0,03 | max. | +0,13 | nummer o| code | +0,05| Nom. | +0,03 | max. | nummer 120 Al
;’ M3 | 648 | 1,42 | 025 | 0,13 | 8002695 p g M3 | 505 | 663 | 023 | 008 [8002687
= | M35 1726 | 142 | 025 013 | 800269 17 = | M35 | 554 | 711 | 023 | 0,08 8002688 1]
| M4 | 805] 1,93 | 025 | 0,13 | 8002697 c| M4 | 617 ] 775 | 023 | 0,08 |8002689 ¢ w
M5 | 884 | 193 | 025 | 0,13 | 8002698 M5 | 7,34 | 7,75 | 0,23 | 0,08 [8002690
M6 | — | — — ) 4! R M6 | — | — — — ?) P, Rr
R, 2 Scharfe/

Keine Grate

(1) Um die verdffentlichten Leistungsdaten zu erreichen, empfehlen wir, den abgebildeten Montagestempel und den Amboss zu verwenden.
Abweichungen vom empfohlenen Montagewerkzeug kénnen zu einer Verformung der Platte und zu geringerer Leistung fihren.

(2) Wir empfehlen den Montageamboss auszutauschen, wenn die Hoéhe des MaBes ,P1" durch Verschlei3 nur noch 0,13 mm betrdgt.
LeistungseinbuBen kdnnen auftreten, da die Héhe der Nase verschleift.

(8) Ein Spezialmontagewerkzeug fiir GewindegréBe M6 ist nicht erforderiich.

NOTE: Abweichungen von der vorbereiteten Bohrung, dem Montagewerkzeug, der Montagekraft und dem Typ des Plattenmaterials, der Plattenstérke und -hérte
beeintréchtigen sowohl die Leistung als auch die Haltbarkeit des Werkzeugs.

Leistungsdaten
TYP SP TYP SMPS
Anzugs- Material der Priifplatte
: ! : moment- Kaltwalzstahl
Typ Gewinde- | Schaft- Material der Montage Ausreifien | widerstand
code code Priifplatte (kN) (N) (Nem) = . Anzugs-
Typ Gewinde- moment-
0 356 575 1,58 o code Montage Ausreifien widerstand
SP M3 1 Edelstahl 304 40 725 1,92 2 (kN) ) (Nem)
c 2 44,5 1290 2,03 =
o 0 40 645 3,38 o SMPS M2,5 75 156 1,13
n SP M4 1 Edelstahl 304 44,5 800 418 =
= z 49 1600 5,08 SMPS M3 8 267 1,35
; 0 42,3 800 3,95
E SP M5 1 Edelstahl 304 46,7 1025 5,08 SMPS M3,5 8,8 289 1,58
2 51,2 1775 6,77
SP M6 1 Edelstahl 304 60 2000 17
SP M8 1 Edelstahl 304 66 2100 19
SP M10 1 Edelstahl 304 80 2150 38
17
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EINPRESSMUTTERN

TYP S, CLS, CLSS TYP H
Anzugs- = _ ) . Anzugs-
Typ Gewinde- Schaft- Material der Montage Ausreifien | moment- o| T | Gewinde- Testplattenstarke Montage | Ausreifen| moment-
code code Priifplatte (kN) (N) widerstand 12 code und Plattenmaterial (kN) (N) widerstand
(Nom) = (Nem)
0 280 09 o § ini
2-H34 ; 2,29 mm 5052-H34 Aluminium 22 1760 215
! /il?ﬁninit?m 6.7-89 400 113 o o 2,24 mm Kaltwalzstahl 33 2020 27,1
S M2 > 750 147 ,24 mm Kaltwalzsta ,
cLs | M25 0 470 147
M3 1 Kaltwalzstahl | 11,2-15,6 550 1.7
2 1010 2,03
0 5052-H34 280 1.8 Die genannten Werte sind Durchschnittswerte, wenn alle
1 Auminiom | 11.2-135 400 1.92 A - .
S > 340 25 Montagespezifikationen und Abléufe eingehalten werden.
CLS M35 0 480 138 Abweichungen bei den Gréf3en der Kernlécher, des
; Kaltwalzstahl | 13,4-26,7 152710 ;3 Plattenmaterials und des Montageablaufs beeintrachtigen
9 3 die Ergebnisse. Wir empfehlen eine Leistungsprifung dieses
0 5050-H34 300 237 . -
1 Aminiom | 11,2134 470 26 Produkts bei der von Ihnen gewilinschten Anwendung.
S W4 2 970 4 Wir stellen lhnen gern Muster zu diesem Zweck zur Verfigung.
CLS 0 490 2,95
1 Kaltwalzstahl 18-27 645 4
= 2 1250 5.1
o 0 300 3
5052-H34
0 1 Aluminium 11,2-15,6 480 3.6
= SS M5 2 845 57
o | CLSS 0 530 3.6
IS 1 Kaltwalzstahl 18-38 800 45
2 1112 6,8
00 750 6,5
0 5052-H34 970 7.9
1 Aluminium 18-32 102
S 2 1580 14,1
M6 >
CLS 00 900 10
? Kaltwalzstahl 27-36 1380 13
1760 17
2
1 5052-H34 13,6
S v 2 Auminum | 1832 1570 18.1
CLS 1 187
o Kaltwalzstahl 27-36 1870 203
1 5052-H34
S o 2 Aluminium 22-36 1760 32,7
CLs ; Kaltwalzstanl | 32-50 2020 36,2
1 Fpariagll BPCE 1390 | 352
S M12
1 Kaltwalzstahl 33-49 3065 73,9
Leistungsdaten
Spezifikation fiir Gewindesicherung (1) Material der Priifplatte
Typ Gewinde- Schaft- Max. Mind. 5052-H34 Aluminium Kaltwalzstahl
code code Anzugsmoment | Anzugsmoment Anzugsmoment- Anzugsmoment-
(1. his 3.) (1. his 3.) Montage AusreiBen widerstand Montage AusreiBen widerstand
(Nem) (Nem) (kN) (N) (Nem) (kN) (N) (Nem)
c sL M3 1 067 0,04 67-89 400 113 112-156 590 1.7
o 2 750 1,47 1010 2,03
g S M3,5 i 12 0,08 12-135 400 1,92 13,4-267 570 2.3
- 2 840 2.5 1210 2.3
© S M4 1 21 0,13 12-134 470 26 18-27 645 4
£ 2 970 4 1250 51
s M5 1 24 018 1,2-156 480 36 18- 38 800 45
2 845 57 1112 6.8
st M6 1 4 030 18-32 1580 102 27-36 1760 17
2 1580 141 1760 17
st M8 ! 6 050 18- 32 1570 136 27-36 1870 187
2 1570 181 1870 20,3

(1) 3 Drehungen fir die Gewindesicherung PEM Spez. PRS-C90 max. Anziehen / Mindestlésen fur 1. bis 3. Drehung.
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EINPRESSMUTTERN

AUSREISSTEST

AusreiBtests sollten an der Griff- oder Schaftseite des montierten
Verbinders durchgeflihrt werden. Eine axiale Last wird in Form
einer geharteten Testschraube auf den Verbinder, wie dargestellt,
aufgesetzt und der Teststreifen flach um den Verbinder gelegt. Die
normale Positioniergeschwindigkeit betragt 6,35 mm pro Minute. Die
Abmessungen gehen aus den PEM-Merkblattern hervor, in denen ,E*
dem Kopfdurchmesser entspricht und , T“ (oder ,L“) der Kopfhohe. Die
AusreiBkraft wird mit einem Kraft- oder Kompressionstester gemessen,
dessen Skala fur die erwarteten Krafte ausreicht.

Angewendete Last
(Kompressionstester)

Gehirtete Testschraube/Testholzen,
/ Klasse 5 oder hesser

Teststreifendicke > Strichlange

J/
7/

2T
T (mind.)
<«——EF—>
- E+:d?zglm JAN
LSS PN

Oberflidche des

Gehdrtete Stiitzmuffe oder ausreichende Wanddicke, Kompressionskrafimessgerdts

um der Kompressionslast zu widerstehen.

ANZUGSWIDERSTANDTEST

Anzugswiderstandstests sollten an der Schulter- oder Kopfseite des
montierten Verbinders durchgefuhrt werden. Das Anzugsmoment
wird, wie dargestellt, an dem Verbinder mit Hilfe einer geharteten
Testschraube und einer Unterlegscheibe angelegt und der Teststreifen
festgehalten. Die Testschrauben mussen Uber ausreichend Zugfestigkeit
verfigen, um dem Uberdrehen des Gewindes zu widerstehen. Es
muUssen mindestens zwei Schraubengewinde am Befestigungselement
vorhanden sein.

Angewandtes Anzugsmoment

Drehmechanismus fiir das

(\CT / angewendete Anzugsmoment

Unterlegscheibe, ca. 1 bis
2 Steigungen. Ausreichende
Dicke, um zu verhindern,
das der Schraubenhals

das Gewinde beriihrt.

Teststreifen (identisches
Material). Wird fest im
Schraubstock gehalten.

NN

Gehirtete Testschraube/Testbolzen,
Klasse 5 oder hesser

Spezifikationen des Materials und der Oberflachenvergiitung

Erfiillt die
Anforderungen Cadmium
an das Spez
Anzugsmoment Verzinkt, SAE AMS-
Intern  |fiir IFI100/ 107 | 3 Sicher- 5pm, Q0-P-416,
ANSIB1,1| Klasse B |heitsdreh- Passiviert farblos Twpl, HRB 90/
2B/ |(vereinheitlicht)| ungen [Wérmebe Ausschei- und/oder | Verzinkt, plus Keine | Verzinkt, | Klasse 3, | HB 185 [HRB 80/| HRB 70/(HRB 60/ | HRB 50/
ANSI/ASME| und ANSIB18. | PEM  |handelter|Edelstahl dungs- Altern | getestet | Spm, | Dichtung/ | Ver- | 5pm, |Plus Chroma-| oder |HB 150 | HB 125 | HB 107 | HB 82
B1,13M, [16,1M (metrisch)] Spez | Kohlen- | Serie | Alumi- | Kohlen-| hdrtegrad | A286 |gem. ASTM| farblos |Schmiermittel giitung| gelb [tisierung und | weniger | oder oder | oder oder
Typ 6H Sicherungs- | PRS-C90 |stoffstahl| 300 nium (stoffstahl| Edelstahl | Edelstahl| A380 (7) (7) (2)(3)| (7) |Passivierung| (4) (5) |weniger|weniger|weniger | weniger
muttern
S ° ° ° ° °
SS o ° o . °
CLS . ° ° .
CLSS L] L] L] L]
CLA ° ° . °
SL ° ° ° e °
SMPS . . . °
SP gepraft . . . .
SP genutet o o o o
H ° ° ° ° °
HN ° ° ° ° °
HNL ° ° ° ° ° °
Teilenummercodes fir Oberfldchenvergiitung Keine Zl Lz X 20 cl

(1) Spezialauftrage mit Aufschlag.

(2) Teilenummern fir Aluminiummuttern haben kein Plattierungssuffix.

(3) Nicht plattierte Gewinde haben eine GrdBe fir die Aufnahme einer Gut-Lehre nach dem Plattieren mit 0,00025".

(4) Das Plattenmaterial muss weichgegliht sein.

(5) Die Verbinder ddrfen nicht in der Ndhe von Krimmungen oder anderen stark Kélte behandelten Arbeitsbereichen montiert werden.

(6) HRB — Rockwell-Hérte Tabelle ,,B* HB — Brinell-Hérte.

(7) Siehe PEM-Abschnitt Technischer Support auf unserer Webseite. Dort finden Sie entsprechende Oberfldchenvergitungsstandards und Spezifikationen.
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PEMSERT® FORMSCHLUSSIGE
EINPRESSVERBINDER

Profil fiir -1 Profil fiir -2, -3, -4
Schaftcode. und -5 Schaftcodes.
H l A & hes— A —

| B

Das Einpressprofil kann variieren.

GEWINDE: Intern ASME B1,1, 2B /ASME B1,13M, 6H.

MATERIAL DES VERBINDERS: Edelstahl Serie 300. BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER

OBERFLACHENVERGUTUNG: Passiviert und/oder getestet F — M3 - 2
gem. ASTM A380. ) I T 1
ZUR VERWENDUNG IN BLECHHARTE: HRB 70/ HB 125

oder weniger. Typ  GewindegréBencode Schaftcode

HRB — Rockwell-Hérte Tabelle ,B* HB — Brinell-Hérte.

Alle GrdBen in Millimeter.

Gewindegrdfe . A Lochgribe Mindestent-
Gewinde- Schaft- : C H
X Typ (Schaft) " im Blech fernung Loch
Steigung code code max. Plattenstérke +0,08 max. nom. & zur Kante
1 1,53 1,53-2,3
M2 x 0,4 F M2 2 23 2,32 mind. 4,37 4,35 4,8 6
1 1,53 1,563-2,3
< M2,5 x 0,45 F M2,5 3 23 2,32 mind. 4,37 4,35 4,8 6
» 1 1,53 1,563-2,3
= M3 x 0,5 F M3 2 23 2,32 mind. 4,37 4,35 4,8 6
[0}
1S 1 1,53 1,563-2,3
M4 x 0,7 F M4 2 2.3 2,32 mind. 7,37 7,35 7,9 7,2
1 1,53 1,563-2,3
M5 x 0,8 F M5 2 23 2,32 mind. 7,92 7,9 8,7 8
3 3,05 3,18-3,94
M6 x 1 F M6 4 3,84 3,96-4,72 8,74 8,72 9,5 8,8
5 4,63 4,75 mind.
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PEMSERT® FORMSCHLUSSIGE
EINPRESSVERBINDER

STEMPEL
Montage

1. Erstellen Sie ein entsprechend groBes Montageloch im Blech.
Fuhren Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch.

2. Setzen Sie den Schaft des Befestigungselements in das Kernloch | I

NS . I
(vorzugsweise in die Stempelseite). % /———S %

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander
stehen, wenden Sie ausreichend Presskraft auf, um den
Sechskantkopf formschllssig in die Platte einzutreiben. Das vom

Kopf verdrangte Metall verteilt sich gleichméaBig um den hinten
verjungten Schaft des Verbinders und halt dieses bei einem \j
hohen AusreiBwiderstand fest, wahrend der eingeschlagene AMBOSS

Sechskantkopf einen groBen Anzugswiderstand aufweist.

Leistungsdaten
Material der Priifplatte
. C Axiale Max. Anzugsmoment X P
Gecv:,l;ge ngl Zugfestikeit 2 der Sehrauhe @) 5052-H34 Alumlmum. Kaltwalzstahl :
(kN) (Nom) Montage Ausreifien Montage Ausreifen
(kN) (N) (kN) (N)
M2 12 0,57 0,16 8,9 890 13,3 890
< 1
o M2,5 5 0,68 0,23 8,9 890 13,3 890
2]
5 M3 ; 0,85 0,36 89 890 133 890
(=
M4 ; 1 0,58 8,9 1068 17,8 1068
M5 ; 13 0,88 11,1 1068 17,8 1068
3
M6 4 4,5 3,7 15,6 2847 20 3736
5

(1) Die genannten Werte sind Durchschnittswerte, wenn alle Montagespezifikationen und Ablaufe eingehalten werden. Abweichungen
bei den GroRen der Kernlécher, des Plattenmaterials und des Montageablaufs beeintrachtigen die Ergebnisse. Wir empfehlen eine
Leistungsprifung dieses Produkts bei der von Ihnen gewilinschten Anwendung. Wir stellen lhnen gern Muster zu diesem Zweck
zur erfuigung.

(2) Fehler treten beim Uberdrehen der Schraube auf, wenn eine 60 ksi Schraube und mit der kiirzesten Schaftlzinge des Befestigungselements
Uiberdreht wird.

(3) Der Kopf der F-Mutter kann sich verbiegen und/oder zerbrechen, wenn die Schraube mit mehr als diesem Anzugsmoment (iberdreht wird.
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MINIATUR-
EINPRESSVERBINDER

Spezifikationen
TYPEN U, FEX, FEOX RUND
3 TYPEN FE, FEO & UL OBERSEITEN
ELLIPSENFORMIG GEPRESST
C i D
=
—] A fos—— T — E |

BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER

UuL - M3 - 1 MD
Typ: Schaftcode®

U = Nichtverriegelnd
UL = Verriegelnd

FEOX = Nichtverriegelnd, kurzer Schaft CEEEE eI 8\%3’ rof(lj%crhmvigutungscode:
FEX = Nichtverriegelnd, langer Schaft Selbstverriegelnd Keiner
FEQ = Selbstverriegelnd, kurzer Schaft N :

FE = Selbstverriegelnd, langer Schaft vl B el

*Dieses Suffix gilt nur fir die Verbinder der Typen U und UL.

Alle GrdBen in Millimeter.

Typ ) Mindest- Max. Loch
Gewinde- Schaft- A Lochgrife abstand in
grife x Nicht- Selbst- Gewinde- code (Schaft) Blechdicke | im Blech C D E T Loch ¢ angefiigten
Steigung |verriegelnd (4)| verriegelnd code 2 max. 3 +0,08 -0,13 max. 0,13 +0,4 zur Kante Teilen
| M2x04 U uL M21s 1 0,76 0,76-0,91 3,61 3,6 2,5 4,07 1,65 2,8 2,5
3 FEOX FEO 1,02 0,99-1,14
- M3x0,5 FEx I M3 153 15178 4,39 4,37 3,96 4,88 19 3,6 3,5
© FEOX FEO 102 |ogena [ L 50 o1r -
g| M4xo7 " = M4 153 15178 : : : : , 52 45
FEOX FEO 1,02 0,99-1,14 759 247 6.45 617 205
MoX08 ™ ey FE M5 15 | 15178 | ’ ' ’ ’ o2 o0
M6 x 1 FEX EE M6 1,53 1,5-1,78 8,74 8,72 7,72 9,74 3,3 71 6,5

(1) Die 2B Gut-Lehre kann am Zylinderende stoppen, jedoch die Schraube der Klasse 3A kann von Hand eingedreht werden.

(2) Dieser Schaftcode gilt nur fur die Verbinder der Typen U und UL.

(3) Bei Anwendungen, bei denen die Plattenstarke flir Ihre GewindegréBe dazwischen liegt, konsultieren Sie den letzten Absatz der Montagedaten
auf Seite 24. Der Randelbund kann brechen, wenn der Verbinder in Platten verwendet wird, die dicker als die angegebenen Werte sind und
die Schraube mit mehr als dem maximal zuldssigen Anzugsmoment angezogen wird.

(4) Die 6H Gut-Lehre kann am Zylinderende stoppen, jedoch die Schraube der Klasse 4A kann von Hand eingedreht werden.

NS — Nicht auf Lager. Nur auf Sonderbestellung verfligbar.
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MINIATUR-
EINPRESSVERBINDER

Spezifikationen des Materials und der Oberfldchenverglitung

(1) HRB — Rockwell-Hérte Tabelle ,B* HB — Brinell-Hérte.
(2) Besuchen Sie unsere Webseite. Dort erhalten Sie Einzelheiten zur Spezifikation der MD-Oberfldchenvergtitungen.

Leistungsdaten - TYPEN U UND UL®

Gewinde Verbindermaterial Standardvergiitung Zur Verwendung
in Blechharte (1)
Intern, MIL-S-8879,
Typ Intern, ANSI B1,1, UNJ-3B, ANSI Passiviert und/oder Passiviert plus
2B / ANSI / ASME B1,21M, MJ 4H6H Edelstahl 303 getestet gem. farbloser Schwarzer HRB 70 / HB 125
B1,13M, 6H 4H5H (M6 Gewinde) ASTM A380 Trockenschmierfilm Trockenschmierfilm oder weniger
U . . . .
uL . o . 3
FE ° ° ° .
FEX 3 . e °
FEO o . ] .
FEOX . . . .
Teilenummercodes fiir Oberfldchenverglitung Keine cw MD(@)

< Max _ Material der Priifplatte

o T Gewinde- Schaft- Max. | Anzugsmoment —mzA:ﬁgmm’é‘:‘m Af;':‘::{:f:::;‘;‘

= code code A"Z'h(’.s'::"’('l‘)em UL-(g'.Il?) rTxp ) Montage AusreiBen Widerstand Montage Ausreifen | Widerstand
3 em oherund ) (k) ] (Nem) (k) ] (em)
E U&uL M2 1 03 0,02 bis 0,2 4 89 0,45 58 133 0,45

(38) Die oben genannten Werte stehen fir den Ausrei3- und Anzugsmomentwiderstand zwischen dem Schaft des Verbinders und der Platte.
Die genannten Montage-, Ausreil3- und Anzugswiderstandswerte sind Durchschnittswerte, wenn alle Montagespezifikationen und Abldufe
eingehalten werden. Abweichungen bei den Gréfen der Kernldcher, des Plattenmaterials und des Montageablaufs beeintrachtigen
die Ergebnisse. Diese Anzugsmoment stellen sicher, dass die induzierte Vorlast nicht die Scherfestigkeit des Randelbundes Uibersteigt.
Wir empfehlen eine Leistungspriifung dieses Produkts bei der von Ihnen gewlinschten Anwendung. Wir stellen lhnen gern Muster
zu diesem Zweck zur Verfigung.

“4

=

Diese Anzugsmomente berticksichtigen nur die Festigkeit der Mutter. Der Benutzer muss ebenfalls die Festigkeit der Schraube in Betracht
ziehen. Wenn der Typ U/UL in Platten montiert wird, die dicker als 0,64 mm sind, muss das Anzugsmoment kontrolliert werden, sodass
diese Werte nicht durch die induzierte Vorlast tiberschritten werden.

(5) Das maximale Anzugsmoment und das kleinste Losbrechmoment gehéren mit fiinf Umdrehungen zu diesen Werten, wenn geméal dem
in NASM25027 genannten Anzugsmoment getestet wird.
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MINIATUR-
EINPRESSVERBINDER

il

I.II :"Ih

:: ]| :. |

Leistungsdaten - TYPEN FE, FEO, FEX, UND FEOX"®

Material der Priifplatte
5052-H34 Aluminium Kaltwalzstahl
Max. Anzugsmoment- Anzugsmoment-
- Typ Gewinde- Anzugsmoment Montage AusreiBen widerstand Montage AusreiBen widerstand
) code (Nem) (3) (kN) (N) (Nem) (kN) (N) (Nem)
2 FEQ, FEOX 0,76 391 622
- M3 4 1,35 6,7 1,35
s FE, FEX 113 600 934
1 11
= FEO, FEOX Ma 8 6.7 689 5.42 1A 56 5,42
FE. FEX 2.8 1134 1601
FEO, FEOX 2,2 689 1156
M5 6,7 5,42 11,1 5,42
FE, FEX 35 1134 1601
FE, FEX M6 4,8 9,4 1423 12,43 15,6 1868 12,43

(1) Die oben genannten Werte stehen fir den Ausreil3- und Anzugsmomentwiderstand zwischen dem Schaft des Verbinders und der Platte. Die genannten
Montage-, Ausrei3- und Anzugswiderstandswerte sind Durchschnittswerte, wenn alle Montagespezifikationen und Abldufe eingehalten werden.
Abweichungen bei den GréBen der Kernlécher, des Plattenmaterials und des Montageablaufs beeintrdchtigen die Ergebnisse. Wir empfehlen eine
Leistungspriifung dieses Produkts bei der von Ihnen gewdinschten Anwendung. Wir stellen Ihnen gern Muster zu diesem Zweck zur Verfligung.

@

=~

Bei den Verbindern der Typen FE und FEO entspricht die Gewindeleistung den Spezifikationen NASM25027. Lesen Sie das technische Datenblatt
PEM-REF/NASM25027 auf unserer Webseite, das weitere Einzelheiten enthéilt.

3

R4

Diese Anzugsmomente stellen sicher, das die induzierte Vorlast nicht die Scherfestigkeit des Randelbundes Ubersteigt. Diese Anzugsmomente
bertcksichtigen nur die Festigkeit. Der Benutzer muss ebenfalls die Festigkeit der Schraube in Betracht ziehen. Wird der Typ FE/FEX in Platten montiert, die
dicker als 1,78 mm sind oder wird der Typ FEO/FEOX in Platten montiert, die dicker als 1,14 mm sind, muss das Anzugsmoment kontrolliert werden, sodass
durch die induzierte Vorlast diese Werte nicht (berschritten werden.

Montage

| PEM-Miniaturverbinder missen durch die Kraft,

%2

|

die Uber die parallel liegenden Oberflachen einwirkt,
eingetrieben werden. Da die Kraft nicht auf den

- ST EEL Zylinder einwirken darf, muss entweder im Stempel

= NS
) |HINNERIRINEL h

oder im Amboss eine Aussparung vorhanden sein,

sodass die Montagekraft auf den Randelbund

wirkt. Die Abmessungen ,,D“ flr die Aussparung
des Stempel oder des Ambosses gehen aus den

T max. i
+0.25 mm Tabellen auf Seite 22 hervor.
mind.
/ \f 1. Erstellen Sie ein entsprechend groBes Montageloch im Blech.
< AMBOSS Flhren Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch.

Setzen Sie den Verbinder in das Ambossloch und platzieren

Sie das Montageloch (vorzugsweise mit der Stempelseite)

Uber den Schaft des Verbinders, wie auf der Abbildung dargestellt.
Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander
stehen, wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis der Randelbund
bindig mit der Plattenoberflache (1,5 mm Dicke und mehr)
abschlieBt oder bis der Schaft mit dem Boden der Platte (bei Platten
mit 1 - 1,5 mm Dicke bei Typ FE/FEO) abschlieBt.

7 ;

D +0,13 mm
+0,25 mm

Bei Anwendungen, bei denen die Plattenstérke zwischen den beiden Wertebereichen liegt (siehe , Plattenstérke” auf Seite 22) verwenden Sie einen
Verbinder mit einem langeren ,A“-MafB. Beispiel: Sie méchten ein Gewinde Nr. M3 und Ihre Plattenstarke liegt zwischen 1,74 mm und 1,49 mm.

In diesem Fall verwenden Sie Typ FE oder FEX. Dies ist keine empfohlene Montagepraxis, aber in diesem Fall ist sie notwendig. Sie sollten den
Verbinder so montieren, dass die Unterseite des Schaftes mit der Unterseite der Platte abschlieB3t (anstatt die Oberseite des Rédndelbundes mit der
Plattenoberseite blindig abschlieBen zu lassen). Wenn Sie diese Methode anwenden, achten Sie darauf, dass der Verbinder nicht bricht, sodass das
Gewinde nicht beschédigt wird. Diese Methode reduziert den Ausrei3- und den Anzugsmomentwiderstand.
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EINPRESSGEWINDEBOLZEN
UND STIFTE

OPTIONALE ANSATZSPITZE

Die Option des PEM® AUTOSPEC® Mitnehmerlochs
fir Bolzen ermoglicht ein schnelles Auffinden des
Verschlusselements wahrend der Montage und schitzt
die erste Gewindesteigung des Bolzen beim Festziehen
der Mutter. Dieses Merkmal ist fur die Bolzentypen FH,
HFH und HFE erhaltlich.

L

Siehe Handelsmarke
PEM ,Dimple*.

B e

1T
| T
C

| 19

Einzelheiten zum
standardmaBigen

Ca. 45° l=— Mitnehmerloch.

BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER

FHA - M3 - 6 Z
Typ Gewinde-  Léngencode

gréBe oder

Stiftdurch- 4 .
Materialcode  messer Code Oberflachenvergutungscode:

des Verbinders:
Keiner = warmebehandelter Kohlenstoffstahl
A = Aluminium
B = Phosphorbronze

Z| oder ZC bei Stahlbolzen.
X bei HFHB.

Keiner bei Bolzen aus
Edelstahl und Aluminium.

S = Edelstahl Serie 300

4 = Edelstahl Serie 400

P = Ausfallhdrtung Klasse Edelstahl

G8 = Klasse 8 gemaB SAE J429

109 = Festigkeitsklasse 10,9 gemaB ISO 898-1/SAE J1199

Alle GrdBen in Millimeter.

C B Nom.
LT 0,13 E Ubergangslénge BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
X Steigung (2) +0,25 auf
Vollgewinde FH D S
=l wms5x08 24 1,27 1,88 T I I
2 M4 x 0,7 2,79 14 2,26
- Typ: D = Mitnehmerloch Material:
g M5x 0,8 3,66 1,78 2,48 Alle Gewindebolzen M = MA Gewinde  Keiner = warmebehandelter
Kohlenstoffstahl
M6 x 1 4,37 2,03 3,05 A = Aluminium
M8 x 125 6.05 267 373 S = Edelstahl Serie 300
M10x 1,5 7,72 3,43 4,37

(1) Fur ,L" siehe Bolzenldngentyp.

(2) Der maximale Durchmesser des Mitnehmerlochs
betrédgt 0,08 mm weniger als der Kleinste Durchmesser
der Mutterngewinde bei 2B oder 6H.
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EINPRESSGEWINDEBOLZEN
UND STIFTE

OPTIONALES MAThread® SELBSTZENTRIERENDES GEWINDE

PennEngineering ist Lizenznehmer von Wie die Selbstzentrierung funktioniert:
MAThread® Anti Cross-Threading Technology.
Dieses einzigartige Desin ermdglicht die
Selbstzentrierung des Gewindes und eine
leichte Montage bei reduziertem Kraftaufwand.
Die Montage geht schneller und Fehler,
Reparaturen, Ausschuss, Stillstandzeiten und
Garantieleistungen im Zusammenhang mit einer ] \, ) %
Beschadigung des Gewindes kommen selten G T Tl I T 0 LT T2

oder Uberhaupt nicht vor. Diese Option ist flir

die meisten PEM-Schraubentypen erhaltlich. Schlecht zentrierte Achse  Gewindenocken Normaler Gewindetrieb
Das Merkmal Sobald die Gewinde Das selbstzentrierende
~Selbstzentrierung” bietet in Kontakt treten, Gewinde unterstitzt die
dem Benutzer den Vorteil kommt das patentierte Ausrichtung der beiden
des selbstausrichtenden selbstzentrierende Gewindespiralen aufeinander.
und selbstzentrierenden Gewinde in Eingriff mit Die Befestigungselemente
Gewindes. dem Innengewinde. werden mit einem geringeren

Aufwand montiert.

MAThread ist eine eingetragene Handelsmarke von MAThread inc.
Selbstzentrierung

TYPEN FH, FHS, UND FHA GEWINDESCHRAUBEN

Siehe Handelsmarke
L PEM ,Dimple*.

H
Gewindelose Lange
Alle Grdfien in Millimeter.

Typ Mindest-

) Material des ) : ) Max. ) ab-

Gewinde- | Befestigungselements | Gewin- Léngencode ,L* +0,4 [Mindest-| Loch- | Loch in stand
groBe x decode (Langencode in Millimeter) platten | grofe | ange- S |Loch¢

Steigung | Stahl | Edelstahl| Alu- starke |im Blech| fiigten H max. | zur
minium (1) | +0,08 | Teilen | 0,4 (2) | Kante

M25x045| FH FHS FHA | M2,5 6 8 10 12 15 18 NA NA NA NA 1 2,5 31 41 195 | 54

M3x0,5 | FH FHS FHA | M3 6 8 10 12 15 18 20 25 NA NA 1 3 3,6 4,6 2,1 56

M3,5x06 | FH FHS FHA | M3,5 6 8 10 12 15 18 20 25 30 NA 1 3,5 41 53 | 225 | 64

metrisch

M4 x0,7 | FH FHS FHA | M4 6 8 10 12 15 18 20 25 30 B 1 4 4,6 59 24 | 72

M5x0,8 | FH FHS FHA | M5 NA 8 10 12 15 18 20 25 30 35 1 5 56 6,5 2,7 | 72

M6x1 | FH FHS FHA | M6 NA NA 10 12 15 18 20 25 30 35 16 6 6,6 8,2 3 7.9

M8x1,25| FH FHS NA | M8 NA NA NA 12 15 18 20 25 30 85 2,4 8 8,6 9,6 37 | 96

(1) Siehe Seite 32: Anforderungen an das Montagewerkzeug.

(2) Das Gewinde ist innerhalb von 2 Steigungen des max. ,S*—MaBes messbar. Eine handelsibliche Mutter der Klasse 3B/5H aus bestem Material
passt auf das max. ,S“-MabB.

NA — nicht verfigbar.
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EINPRESSGEWINDEBOLZEN
UND STIFTE

SCHRAUBENTYPEN FH4™ UND FHP™ FUR EDELSTAHLBLECHE

Siehe Handelsmarke
PEM ,Dimple*.

3

y l.!—..ll-

h.-.ll.—._-— =
—
T

Gewindelose Lange
Alle GrdBen in Millimeter.

Gewinde- : L —ewinde Lingencode ,L* £0,4 L?:ﬂhe mein H g |Mindest-
gribex | Verbindermaterial oo (Langencode in Millimeter) Platten- m? Blech| A"9¢ | 404 | may, |2bStand
< | Steigung ; starke +0.08 fiigten | (2)' Loch ¢
o Edelstahl %% | Teilen. zur Kante|
= | M3x0,5 FH4 FHP M3 6 8 10 12 15 18 20 25 NA NA 1-24 3 3,6 4,6 2,1 5,6
[}
e | M4x0,7 FH4 FHP M4 6 8 10 12 15 18 20 25 30 35 1-24 4 46 59 2,4 7.2
M5x 0,8 FH4 FHP M5 NA 8 10 12 15 18 20 25 30 35 1-24 5 5,6 6,5 2,7 7.2
M6 x 1 FH4 NA M6 NA NA 10 12 15 18 20 25 30 35 16-3 6 6,6 8,2 3 7,9

(1) Siehe Tabellen der Spezifikationen Material und Oberflachenvergltung auf Seite 31, die weitere Einzelheiten enthalten.

(2) Das Gewinde ist innerhalb von 2 Steigungen des max. ,S*“—MaBes messbar. Eine handelstibliche Mutter der Klasse 3B/5H aus bestem Material
passt auf das max. ,S*-MabB.

NA — nicht verfligbar.

TYPEN FHL™ UND FHLS™ EINPRESSGEWINDEBOLZEN FUR GERINGE RANDABSTANDE

Siehe Handelsmarke
PEM ,Dimple*.

Gewindelose Lange
Alle GrdBen in Millimeter.

Typ ) Max. Mindest-
: Mindest-| Loch- :
G;rv;;;;d: Verbindermaterial |Gewin- Langencode ,L“ +0,4 platten- | griBe L;:;e'_" H S atﬁ;’l‘d
Steigung | Stahi | Edelstahl [1°°00 (Lngencode in Millimeter) e o figten | 04| WO |
c ’ Teilen zur Kante
(8]
O IM25%x045| FHL | FHLS M25 | 6 8 10 12 15 18 NA NA NA NA 1 2,5 2,9 3,15 2,1 2,8
o | M3x05 | FHL | FHLS M3 6 8 10 12 15 18 20 25 NA NA 1 3 34 3,65 2,1 33
€
M3,5x0,6 | FHL | FHLS M35 | 6 8 10 12 15 18 20 25 30 NA 1 35 39 415 2,3 3,8
M4 x0,7 | FHL | FHLS M4 6 8 10 12 15 18 20 25 30 35 1 4 4,4 4,65 2,4 4,3
M5x0,8 | FHL | FHLS M5 | NA 8 10 12 15 18 20 25 30 35 1 5 5,4 59 2,7 5,6

(1) Siehe Seite 33: Anforderungen an das Montagewerkzeug.

(2) Das Gewinde ist innerhalb von 2 Steigungen des max. ,S*~MaBes messbar. Eine handelsibliche Mutter der Klasse 3B/5H aus bestem Material
passt auf das max. ,S*“—MaB.

NA — nicht verfigbar.
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EINPRESSGEWINDEBOLZEN
UND STIFTE

TYPEN TFH UND TFHS NICHT FORMSCHLUSSIGE SCHRAUBEN

Siehe Handelsmarke

— T - L PEM ,Dimple*.
—
—
&
4 Die Vertiefung /
im Kopf verweist
§ 5 auf TFH/TFHS.
T
Gewindelose Lange
Alle GrdBen in Millimeter.
Typ Max.
Gewinde-| Verhindermaterial el Mindest-| Loch- | Lochin| s 1 [Mindest-
gribe x Al Langencode ,L“ £0,4 platten | grdfie |angefiig- 04 | max | max abstand
Steigung | Stahl |Edelstahl (Langencode in Millimeter) starke |im Blech ten = (2)' " |Loch ¢
(1) +0,08 | Teilen. zur Kante

M3x05| TFH [ TFHS | M3 6 8 10 12 15 18 20 25 NA NA 0,51 3 3,6 45 18 | 064 | 56

metrisch

M4x0,7| TFH | TFHS | M4 NA 8 10 12 15 18 20 25 30 35 0,51 4 4,6 58 18 | 064 | 7.2

M5x08| TFH [ TFHS | M5 NA 8 10 12 15 18 20 25 30 35 0,51 5 56 6,4 23 | 064 | 72

(1) Siehe Seite 34: Anforderungen an das Montagewerkzeug.

(2) Das Gewinde ist innerhalb von 2 Steigungen des max. ,S"—MaBes messbar. Eine handelstbliche Mutter der Klasse 3B/5H aus bestem Material
passt auf das max. ,S“-MaB.
NA — nicht verfligbar.

TYP HFE™ HOCHFESTIGKEITSSCHRAUBEN FUR DUNNE PLATTEN

T L Siehe Handelsmarke
PEM ,Dimple*.
' 'i"
i
[~ H—-— H
!
1i
— "‘L’
LS
Alle GraBen in Millimeter. Gewindelose Lange
Typ .
i i . B " Max. | Mindest-
Ge,‘g;ild: Verbinder- |  Gewinde- _Langencode ,L* 0,4 Mindest- I.:'tl:haglg:le H 8 T | Lochin | abstand
n material code (Ldngencode in Millimeter) blechstirke 0,25 | max. | max. langefiigen| Loch ¢
< | Steigung +0,13 9 h
o Stahl (1) (2) Teilen | zur Kante
1]
=| M5x0,8 HFE M5 15 20 25 30 35 40 50 1 5 9,6 2,6 1,35 7,3 10
Q
£
M6 x 1 HFE M6 15 20 25 30 35 40 50 1 6 11,35 2,8 1,52 8,3 1,5
M8 x 1,25 HFE M8 15 20 25 30 35 40 50 15 8 15,3 33 2,13 10,3 14,5

(1) Siehe Seite 34: Anforderungen an das Montagewerkzeug.
(2) Das Gewinde ist innerhalb von 2 Steigungen des max. ,S*“~MalBes messbar. Eine handelsibliche Mutter der Klasse 3B/5H aus bestem Material
passt auf das max. ,S*-MabB.
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EINPRESSGEWINDEBOLZEN
UND STIFTE

TYPEN HFH, HFHS UND HFHB HOCHFESTIGKEITSSCHRAUBEN

Siehe Handelsmarke
PEM ,Dimple*.

H
Gewindelose Lange
Alle GrdBen in Millimeter.
Gewind 12 Loch- | ok Mind
i x | Verindermaterial | Gewinde- Lingencode L +0,4 Mindest-| grie |, = | H s | T M
Steigung | Stahl |Edelstah] Phosphor-| °°8 (Léingencods in Millimeter) piech | BIeSh | figten | +0%9 L™ L
hronze (1) ’ Teilen zur Kante

M5x0,8| HFH | HFHS | HFHB M5 15 20 25 30 35 40 50 13 5 6,5 7,8 2,7 1,14 10,7

M6 x1 | HFH | HFHS | HFHB M6 15 20 25 30 35 40 50 15 6 7,5 9,4 2,8 1,27 11,6
M8x125( HFH | HFHS | HFHB M8 15 20 25 30 & 40 50 2 8 9,5 12,6 3,5 1,78 12,7
M10x15 [ HFH | HFHS | HFHB M10 15 20 25 30 85 40 50 2,3 10 11,5 15,7 41 2,29 13,7

metrisch

Zugfestigkeit: HFH - 900 MPa / HFHS - 515 MPa / HFHB - 415 MPa.

(1) Der elektrische Widerstand (Test mit 10 Amp. DC) zwischen Schrauben aus Phosphorbronze und Kupfersammelschienen liegt nach mehrmaligem
thermischen und mechanischem Wechsel unter 104 p Ohm und 62 p Ohm bei den GewindegréBen M5 und M10. Die vollsténdigen Testdaten
des elektrischen Widerstandstests flir den in Kupfer eingesetzten Schraubentyp HFHB geht aus dem Merkblatt auf unserer Webseite ,,Elektrischer
Widerstand des in Kupfer montierten Schraubentyps HFHB" hervor.

(2) Das Gewinde ist innerhalb von 2 Steigungen des max. ,S“~MaBes messbar. Eine handelstibliche Mutter der Klasse 3B/5H aus bestem Material
passt auf das max. ,S“~MaB.

NA — nicht verfligbar.

TYP HF109™ HOCHFESTIGKEITSSCHRAUBEN

Siehe Handelsmarke
Um sicher zu sein, dass Sie PEM ,Dimple®.
Originalprodukte von PEM
erhalten, prifen Sie die PEM-
Prdgung. Schrauben, die

innerhalb des GréBenbereichs

der SAE- und ISO-Spezifikationen H
liegen, sind ebenfalls mit 10,9
Kopfmarkierungen gekennzeichnet.
Gewindelose Lange
Alle GrdBen in Millimeter.

Gewinde- Typ LochgrdBe | Max. Loch in Mindest-
< | oriBex Gewinde- Léngencode ,L“ +0,4 (1) Mindest- imBlech | angefiigten H S T abstand Loch
o | Steigung Stahl code (Langencode in Millimeter) blechstérke +0,13 Teilen 0,25 max. max. ¢ zur Kante
@ =
E M5x 0,8 HF109 M5 15 20 25 1 5 7,3 10,3 2,6 2,06 1,5
; M6 x 1 HF109 M6 15 20 25 1 6 8,3 12,1 2,7 2,29 18,0

M8 x 1,25 HF109 M8 NA 20 25 15 8 10,3 16,6 3,4 3,25 21,0

(1) Andere Ldngen bis maximal 40 mm (metrisch) auf Sonderbestellung.
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EINPRESSGEWINDEBOLZEN
UND STIFTE

TYPEN FH, FHS UND FHA STIFTE

Siehe Handelsmarke

I L PEM ,Dimple*.

Diese PEM® Stifte sind nur auf
Sonderbestellung lieferbar.

Alle Grdfien in Millimeter.

(1) Typ Sii
i - - tift- Loch T
Nenndurch-| yerpindermaterial | purch- . . Mindest-| grige | H g | Mindest
messer Léngencode ,L* 0,4 . £04 | m abstand
< | des Stiftes| Stahl |Edelstahl | Alu- ““’sdse’ (Léngencode in Millimeter) blech- |im Blech | + 9, g*' Loch &
o| P05 minium | code stirke | +0,08 @ |yr kantel
5 3 FH FHS FHA | 3 mm 6 8 10 12 15 18 20 25 30 NA 1 3,5 53 2,3 6,4
€
4 FH FHS FHA [ 4 mm NA 8 10 12 15 18 20 25 30 35 1 41 6 2,3 71
5 FH FHS FHA [ 5 mm NA 8 10 12 15 18 20 25 30 5] 1 55 7,5 255 | 76

(1) Andere Stift-Durchmesser kénnen angegeben werden.
(2) Der Stift-Durchmesser kann das Maximum in diesem Bereich Ubersteigen.
NA — nicht verfigbar.

TYPEN TPS™ UND TP4™ EINPRESSFUHRUNGSSTIFTE

P — ] Siehe Handelsmarke
PEM ,Dimple”.
. 64° £5° |
r
-+ ‘0P -
=
E i
S
Alle GrdBen in Millimeter.
) Typ i l . Mindest-
Stift- o = Stift- q @ LochgrdBe S
Verbindermaterial Langencode ,L“ £ 0,4 . i . D H abstand
o [P eSS Eelstan Edelstanl """ (Laingencode in Millimeter) pnpest | MEET | w015 | 04 | Lo
2 . Serie 300 Serie 400 ’ zur Kante
= 3 TPS TP4 3 mm 8 10 12 16 NA 1 3,5 2,05 52 2,29 6,4
; 4 TPS TP4 4 mm 8 10 12 16 NA 1 45 2,82 6,12 2,29 71
5 TPS TP4 5 mm NA 10 12 16 20 1 55 3,53 7,19 2,29 7,6
6 TPS TP4 6 mm NA NA 12 16 20 1 6,5 4,24 8,13 2,29 7.9

(1) Der Stift-Durchmesser kann das Maximum in diesem Bereich Ubersteigen.
NA — nicht verfigbar.
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EINPRESSGEWINDEBOLZEN
UND STIFTE

TYP TPXS™ EINPRESSFUHRUNGSSTIFTE

PEM® Teilenummer: TPXS-3 mm-163 mm-16
2,29 mm

max.

== (1)
L S
15° +5° 0,15

i 3mm K- ). 5,2mm
L

0,05 0,4

Mindestblechstarke: 1 mm
Lochgrdfe im Blech: 3,5 mm +0,08 16 mm
Mindestabstand Loch zur Kante: 6,4 mm +0,25

(1) Der Stift-Durchmesser kann das Maximum in dieser Region Ubersteigen.

Spezifikationen des Materials und der Oberfldchenvergliitung

Optionale
Vergiitung
(2)

Gewinde
1)

Verbindermaterial Standardvergiitung Zur Verwendung in Blechharte: (6)

T Warme- Alumi- Passiviert
behan- |legierter nium | CDA Edel- | Keine | Verzinkt, | und/oder | Verzinkt, | HRB 50/ |HRB55/|HRB 70 /HRB 80/ HRB 85 /| HRB 89 / HRB 92 /
o, e ) (ot | 0, | el g o) g, i) Sy | G\ | 0| WL |l
Istoffstahl|stoffstahll 300 | flache) | bronze | Edelstahl | 400 | (4) (5) A380 (5) weniger | weniger | weniger | weniger | weniger | weniger | weniger

FH . . . . .

FHS . . . .

FHA ° o °(3) o

FH4 . . . .
FHP . . . .
FHL . . . .

FHLS ° o . °

TFH . . . . .

TFHS ° . . °

HFE . . . . .

HFH . . . . .

HFHB . . . .

HFHS ° . . °

HFG8 o ° o o

HF109 ° ° . °

TPS . ° °

TP4 ° ° .
TPXS . . .
Teilenummercodes flir Oberflachenvergiitung X 7| Keine ZC

(1) Bei plattierten Bolzen, Klasse 2A/6g, kann der maximale Hauptdurchmesser und Steigungsdurchmesser nach dem Plattieren genauso groB sein
wie die BasisgréBen und wird aufgrund der Abmessungen zur Klasse 3A/4h zugeordnet. Lt. ANSI B1,1, Kapitel 8, Tabelle 3A und ANSI B1,13M,
Kapitel 8, Abschnitt 8.2.

(2) Spezialauftrdge mit Aufschlag.

(3) Teilenummern fiir Aluminiumbolzen haben kein Plattierungssuffix.

(4) Bolzen mit dem Suffix ,X* kénnen einen Flankendurchmesser und gréBeren Durchm. haben, der unter 2A ,Basic” liegt, It. ANSI B1,1, Kapitel 7
und B1,13M, Kapitel 8, sodass eine Plattierung von mind. 0,0002" mdglich ist.

(5) Siehe PEM-Abschnitt Technischer Support auf unserer Webseite. Dort finden Sie entsprechende Oberflidchenvergltungsstandards und Spezifikationen.

(6) HRB — Rockwell-Harte, ,B“-Skala. HB — Brinell-Hérte.

31 ®
PennEngineering® = @ n



EINPRESSGEWINDEBOLZEN
UND STIFTE

Montage - TYPEN FH/FHS/FHA, FHL/FHLS, TFH/TFHS UND HFE GEWINDEBOLZEN

Einpress-Bolzen der Marke PEM werden in ein passendes Loch im Plattenmaterial gesetzt und mit einer Standardpresse eingepresst.

Dazu ist ein flacher Stempel oder ein Stempel mit Vertiefung sowie ein Amboss, ein Loch flr den Gewindedurchmesser
erforderlich, sodass die Kraft zwischen der Oberseite des Bolzens und der Unterseite des Plattenmaterials angewendet wird.

Durch das Quetschen werden die Rillen des Bolzens in die Platte getrieben und driicken das Material auseinander. Dadurch flillt
sich die Ringnut unter dem Bolzenkopf.

Die folgenden Angaben enthalten Einzelheiten zur Bolzenmontage.

Alle GrdBen in Millimeter.

Gewindecode Amboss-Abmessungen
A+0,1 C+0,08

M2,5 3,1 2,53

@ M3 3,6 3,03
2 M3,5 41 3,53
‘:‘, M4 46 4,03
E M5 5,6 5,03
M6 6,6 6,03

M8 8,6 8,03

M10 — 10,03

Montage - TYPEN FH/FHS/FHA GEWINDEBOLZEN

Die Abbildungen unten zeigen die empfohlene Arbeitsweise und die Anwendung der Montagekraft. In den meisten Féllen ist bei
Verwendung von Platten mit 1,51 mm und dicker fir den Amboss nur ein Durchsteckloch erforderlich um den Bolzen aufzunehmen
(sieh Abbildung unten mit weiteren Details). Fur Platten mit einer Dicke von weniger als 1,51 mm muss fUr das Loch ein Kegelsenker
mit der Abmessung A oben verwendet werden, um den Metallfluss rund um den Bolzenschaft zu erméglichen.

Arbeitsweise bei Plattenstarken von weniger als 1,51 mm mit M3- bis Arbeitsweise bei Plattenstarken von weniger als 1,51 mm

M5-GewindegréBen und bei weniger als 2,4 mm mit M6-Gewinde. und gréBer mit M3- bis M5-GewindegréBen und bei 2,41 mm
und groéBer mit M6- bis M8-Gewinde.

STEMPEL STEMPEL

Lﬁ%J i = ]

Wmﬁ 7

r— A %‘/550 Siehe Tabelle oben c
fiir ,A“ und ,,C“. = =
4

L+
AMBOSS L+
3,18 mm s ¢ — 3,18 mm

{ | I

?

ﬂ

AMBOSS
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EINPRESSGEWINDEBOLZEN
UND STIFTE

Montage - TYPEN FH4™ UND FHP™ BOLZEN FUR EDELSTAHLBLECHE

Fur Bolzen des Typs FH4 und FHP ist ein Spezialamboss mit einem erhéhten Ring erforderlich, um eine ordnungsgemaie
Montage zu garantieren. Der erh6hte Ring dient als zweiter Verdrangungskdrper des Edelstahlplattenmaterials und sorgt
dafir, dass die Ringnut gefullt wird. Siehe Seite FH-6, die die empfohlenen Bereiche der Plattenstarke enthalt.

Der Spezialamboss ist vom PEM-Lager erhaltlich oder kann aus einem geeigneten Werkzeugstahl hergestellt werden. Eine Mindestharte von HRC
55/ HB 547 ist erforderlich, um eine lange Lebensdauer des Ambosses zu gewahrleisten. Wir empfehlen, das MaB ,P* bei jeder 5000. Montage
zu messen um sicherzustellen, dass der Amboss noch die geforderten Abmessungen hat.

Alle Grdfien in Millimeter.

GEwInie. Amboss-Abmessungen Amboss-
code A B C P R, R, | Teilenummer
= +0,08 | +0,05 | +0,05 | +0,025 | max. | max.
o
ol M3 3,05 3,81 4,57 0,25 0,08 0,13 8001678
of| M4 4,04 495 | 582 025 | 008 | 013 | 8001677
S
M5 5,08 6,15 7,16 0,25 0,08 0,13 8001676
M6 6,05 787 | 879 0,51 0,08 | 0,13 | 8002536 Empfohlende Amboss-Montage

! c |

B 45°
STEMPEL
95° g A
RN
o ‘WSITyrIeE pLATTE ( A

% é AMBOSS 3,1%','“,“

Montage - TYP FHL™/FHLS™ BOLZEN
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-

Die Abbildungen unten zeigen die empfohlene Arbeitsweise und die Anwendung der Montagekraft. Beachten Sie, dass flr Platten mit
1,51 mm und dicker flir den Amboss lediglich ein Durchgangsloch erforderlich ist, um den Bolzen aufzunehmen. Fir Platten mit einer

Dicke von weniger als 1,51 mm muss fUr das Loch ein Kegelsenker mit der Abmessung A oben verwendet werden, um den Metallfluss
rund um den Bolzenschaft zu ermoglichen.

Arbeitsweise bei einer Plattenstéarke von weniger als 1,51 mm. Arbeitsweise bei einer Plattenstérke von 1,51 mm und groBer.

STEMPEL
STEMPEL

> PLATTE

N p—— ( PLATTE

—
>

E=—T =
’—/

i Siehe Seite 32 bzgl. )
A und ,C*.
L+ L+
3,18 mm 3,18 mm
i i

F c 9} AMBOSS

AMBOSS
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Montage - TYP TFH/TFHS NICHT FORMSCHLUSSIGE BOLZEN

Die Abbildungen unten zeigen die empfohlene Arbeitsweise fur den Bolzentyp TFH. Beachten Sie, dass fur Platten mit 0,76 mm
und dicker fur den Amboss lediglich ein Durchgangsloch erforderlich ist, um den Bolzen aufzunehmen. Fur Platten mit einer Dicke
von weniger als 0,76 mm bis 0,51 mm muss fur das Loch ein Kegelsenker mit der Abmessung A oben verwendet werden, um den
Metallfluss rund um den Bolzenschaft zu ermdéglichen. Der Standardstempel unten sorgt fur den Abstand des Bolzenkopfes und
minimiert die Gefahr des zu starken Quetschens des Bolzenkopfs beim Eintreiben in die Metallplatte. Nach der Montage schlie3t der
Bolzenkopf nicht bundig ab, sondern steht ca. 0,64 mm hervor.

Arbeitsweise bei einer Plattenstarke von weniger als 0,76 mm bis 0,51 mm. Arbeitsweise bei einer Plattenstérke von 0,76 mm und groBer.

STEMPEL STEMPEL
4 4
H fo { ¥ 051 mm H | = L 051mm
+0,4 mm 0,53 mm +0,4 mm 0,53 mm
+0,6 mm Py ;|

+0,6 mm '
NN R s NN\

STEMPEL STEMPEL

PLATTE

S g { PLATTE

5°

i1 Siehe Seite 32 bzgl. c
I A und ,C“. T

L+
3,18 mm <= C —=1

_GA’
=
oo
g+
3

AMBOSS AMBOSS

Montage - TYP HFE™ BOLZEN

Die Abbildungen unten zeigen die empfohlene Arbeitsweise und die Anwendung der Montagekraft. Beachten Sie, dass flr Platten mit
1,51 mm und dicker fur den Amboss lediglich ein Durchgangsloch erforderlich ist, um den Bolzen aufzunehmen. Fur Platten mit einer
Dicke von weniger als 1,51 mm bis 1,9 mm muss fur das Loch ein Kegelsenker mit der Abmessung A oben verwendet werden, um
den Metallfluss rund um den Bolzenschaft zu ermoglichen.

Arbeitsweise bei Plattenstarken von weniger als 1,51 mm mit M5- bis  Arbeitsweise bei Plattenstarken von 1,51 mm und gréBer mit M5- und

M6-GewindegréBen und bei weniger als 1,9 mm mit M8-Gewinde. M6-GewindegroBen und bei 1,9 mm und gréBer mit M8-Gewinde.
1,17 mm - 1,19 mm (M95) 1,17 mm - 1,19 mm (M5)
STEMPEL I 1,39 mm - 1,42 mm (M6) STEMPEL [ 1,39 mm - 1,42 mm (M6)
T — 2 mm - 2,03 mm (M8) ‘ ] 2 mm - 2,03 mm (M8)
fo— — oo —
+O,J1-|mm T +0,J1-|mm T
+0,6 mm +0,6 mm
i PLATTE ERliep e aRa s PLATTE
»A“ und ,,C*.
% N c
i %
f T
L+
3,18 mm Y 3,18 mm
| I
AMBOSS AMBOSS

o 34
PennEngineering® @



EINPRESSGEWINDEBOLZEN
UND STIFTE

Montage - TYP HFH/HFHB/HFHS BOLZEN

Wenden Sie soviel Kraft auf dem Stempel auf, wie erforderlich ist, um die Rillen im Bolzenkopf in die Platte einzutreiben.

Die Abbildung unten zeigt die empfohlene Arbeitsweise flir den Einpress-Bolzentyp TFH. Der Standardstempel sorgt flr Abstand zum
Bolzenkopf und minimiert die Gefahr des zu starken Quetschens.

0,94 mm - 0,96 mm (M5) Alle GréBen in Millimeter.
STEMPEL 1,14 mm - 1,16 mm (M6) Amboss-Abmessungen

‘ 1,62 mm - 1,64 mm (M8) | Gewindecode YT
" | ‘—1 T 21mm-212mm (M10) o 2
+0,4 mm - M5 5,03
' =|_m6 6,03
= M8 8,03

M10 10,03

PLATTE ’« c ﬁ,‘
r
L+

3,18 m

I

AMBOSS

Montage - TYP HF109™ BOLZEN

Die Abbildungen unten zeigen die empfohlene Arbeitsweise und die Anwendung der Montagekraft. Beachten Sie, dass fur Platten mit
1,51 mm und dicker fur den Amboss lediglich ein Durchgangsloch erforderlich ist, um den Bolzen aufzunehmen. Fur Platten mit einer Dicke

von weniger als 1,51 mm bis 1,9 mm muss fUr das Loch ein Kegelsenker mit der Abmessung A oben verwendet werden, um den Metallfluss
rund um den Bolzenschaft zu ermdglichen.

Arbeitsweise bei Plattenstarken von weniger als 1,51 mm mit M5- bis

Arbeitsweise bei Plattenstarken von 1,51 mm und gréBer mit M5- und
M6-GewindegréBen und bei weniger als 1,9 mm mit M8-Gewinde.

M6-GewindegréBen und bei 1,9 mm und gréBer mit M8-Gewinde.

1,93 mm - 1,95 mm (M5) 1,93 mm - 1,95 mm (M5)

STEMPEL Zien =19 (1) STEMPEL 2,16 mm - 2,18 mm_ (M6)
T 3,12 mm - 3,14 mm (M8) | 3,12 mm - 3,14 mm (M8)
) e H —
+0,£lmm T +04mm T
+0,6 mm 08 mm
@ﬁ  PLATTE BLATTE
]
45° e C —o
. .
T
L+ ln
3,18 mm o C —= 3.18 mm
|
AMBOSS RS
= Gewindecode Ambossabmessungen (mm)
0 A +0,1 C +0,08
E M5 5,6 5,03
: W6 6.6 6,03
i 8,6 8.03
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EINPRESSGEWINDEBOLZEN
UND STIFTE

Montage - TYP FH/FHS/FHA STIFTE

Die Abbildungen unten zeigen die empfohlene Arbeitsweise und die Anwendung der Montagekraft. In den meisten Féllen ist bei
Verwendung von Platten mit 1,51 mm und dicker fir den Amboss nur ein Durchsteckloch erforderlich, um den Stift aufzunehmen
(sieh Abbildung unten mit weiteren Details). Fir Platten mit einer Dicke von weniger als 1,51 mm muss flr das Loch ein Kegelsenker
mit der Abmessung A oben verwendet werden, um den Metallfluss rund um den Schaft des Stiftes zu ermdglichen.

Bearbeitung von Plattenstarken mit weniger als Bearbeitung von Plattenstarken mit mehr als 1,51 mm
1,51 mm mit 3 mm bis 5 mm Stiftdurchmessercode mit 3 mm bis 5 mm Stiftdurchmessercode und fur
und fUr Plattenstarken mit weniger als 2,4 mm mit Plattenstarken mit mehr als 2,4 mm mit 207 bis 281
207 bis 223 Pindurch-messercode. Pindurch-messercode.

STEMPEL

Alle GrdBen in Millimeter.

Stift- Amboss-Abmessungen
ﬁ Durch-
messer-
g ot A B C +0,05
o|3mm| 36 35 3,1
El 4mm 4,6 4,1 4,1
? 5 mm 5,6 5,5 5,1
L+
3.18 mm AMBOSS 3,18 mm AMBOSS
’ <= C —= la— C —=
| i 1

Montage - TYPEN TPS™, TP4™, UND TPXS™ FUHRUNGSSTIFTE

HTA

’6_ STEMPEL

60°
A
¢ .
t [
% | ‘? | Eg—"’ PLATTE |
L+ | L+ |
3,18 mm | 3,18 mm | %L AMBOSS
] I
i | i |
{ i
Empfohlene Bearbeitung, Empfohlene Bearbeitung,
wenn ein Amboss mit wenn ein Amboss mit
Fase erforderlich ist. Fase nicht erforderlich ist. Alle GrdBien in Millimeter.
Stift-Durch- " Amboss-Abmessungen
Ty messercode Plattenstirke A 0,05 C +0,05
TPS/TP4/ 1-17 3,88
<l texs Sl liber 1,7 1) 313
(2]
- 1-17 4,88
—| TPS/TP4 4 mm . : 413
b lber 1,7 (1)
= 1-18 5,89
TPS/TP4 5 mm er 1.8 0 513
1-19 6,89
TPS/TP4 6 mm - - 6,13
(ber 1,9 (1)

(1) Ambos mit Fase nicht erforderlich.
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EINPRESSGEWINDEBOLZEN
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Die hier genannten Werte beziehen sich nur auf die Haltekraft des Bolzens in der Platte, in die er eingesetzt wurde. Diese Werte
beziehen sich keinesfalls auf die Axialbeanspruchung des Gewindes, das zuldssige Anzugsmoment oder die Konstruktionslast eines
Bauteils. Die genannten Werte sind antizipierte Durchschnittswerte von Schéden, wenn alle Montagespezifikationen und Abldufe
eingehalten werden. Bei richtiger Montage verzeichnen die PEM Einpressbolzen bessere Leistungen als die hier genannten Werte.

Leistungsdaten - TYP FH/FHS FORMSCHLUSSIGE BOLZEN

Max. Anzugsmoment Material und Dicke Plattenhérte Montage Auszugskraft Anzugsmoment- Durchziehkraft
Gewindecode | der Mutter (Nem)™ Typ der Priifplatte HRB (kN) (N) widerstand (Nem) (N)
FH 1,6 mm Aluminium 29 8,9 465 1,0 2600
M2.5 0.41 FHS 1,6 mm Aluminium 29 11,6 465 0,8 1820
' ' FH 1,5 mm Stahl 59 11,1 740 1,0 2800
FHS 1,5 mm Stahl 59 13,8 740 08 1820
FH 1,6 mm Aluminium 29 129 600 1.7 3150
M3 074 FHS 1,6 mm Aluminium 29 129 600 1.3 2570
' FH 1,5 mm Stahl 59 14,7 820 1.7 3840
FHS 1,5 mm Stahl 59 14,7 820 13 2440
FH 1,6 mm Aluminium 29 15,6 800 1.7 3780
M35 115 FHS 1,6 mm Aluminium 29 15,6 800 1.7 3445
ﬁ ' ' FH 1,5 mm Stahl 59 22,3 1335 2,8 3780
» FHS 1,5 mm Stahl 59 22,3 1335 2,0 3445
'z FH 1,6 mm Aluminium 29 20 975 2,9 4448
° M4 17 FHS 1,6 mm Aluminium 29 22,3 975 29 4180
1S ’ FH 1,5 mm Stahl 59 289 1780 4,2 5650
FHS 1,5 mm Stahl 59 26,7 1780 29 4775
FH 1,6 mm Aluminium 29 24,5 1070 35 5170
V5 35 FHS 1,6 mm Aluminium 29 24,5 1070 35 4760
’ FH 1,5 mm Stahl 59 334 2000 6,5 6270
FHS 1.5 mm Stahl 59 325 2000 6.3 6000
FH 2,4 mm Aluminium 28 28,9 1660 7.3 10200
V6 59 FHS 2,4 mm Aluminium 28 28,9 1660 73 9090
’ FH 2,2 mm Stahl 46 445 2560 1.3 11300
FHS 2.2 mm Stahl 46 445 2560 101 10600
FH 2,4 mm Aluminium 28 29,8 1910 11,3 10500
8 149 FHS 2,4 mm Aluminium 28 29,8 1910 1.3 9540
' FH 2,4 mm Stahl 46 44,5 2890 19,2 15450
FHS 2.4 mm Stahl 46 49.8 2890 175 13630

(1) Die empfohlenen maximalen Anzugsmomente fir Aluminiumbolzen betragen 60 % dieser Werte.

Leistungsdaten — TYP FH4™ BOLZEN (siche Hinweis (1) auf Seite 38)

Max. . . u . .
R GEwIndEcoE dﬁf‘,ﬂﬂf{;‘,"(";}m) Ma(:g:lglrilil'rll)l:a[ill::ke Plaltem:;t.e HRB Mtzlr‘l:f)ge Ausrm[;kraﬂ vﬁﬂél:g;l:gl}lﬁ:l{t“ \ Durchziehkraft
? M3 0,9 1,5 mm Edelstahl 92 40 2220 1,8 3500
© M4 2,1 1,5 mm Edelstahl 92 50 3210 6,5 8000
E M5 43 1,5 mm Edelstahl 92 53 3575 10,7 10000
M6 7,2 1,5 mm Edelstahl 92 7 4200 15,9 14900

Leistungsdaten - TYP TFH/TFHS NICHT FORMSCHLUSSIGE BOLZEN

Max. " . 5 1 . Anzugsmoment
Gewindecode Anzugsmoment Typ Material .l!"d Dicke Plattonharte Mo(nllage Ausre;lﬂkrafl wigersland
der Mutter (Nem) der Priifplatte HRB (kN) (N) (Nom)
TFH 0,5 mm Aluminium 28 5,8 195 0,6
M3 074 TFHS 0,5 mm Aluminium 28 5,3 195 0,6
= ' TFH 0,6 mm Stahl 52 12,5 300 1
b TFHS 0,6 mm Stahl 52 6,7 300 1
= TFH 0,5 mm Aluminium 28 12,5 250 0,7
© - - TFHS 0,5 mm Aluminium 28 98 250 0.7
E ’ TFH 0,6 mm Stahl 52 17.8 500 25
TFHS 0,6 mm Stahl 52 13,4 500 2,5
TFH 0,5 mm Aluminium 28 15,6 270 1,3
M5 35 TFHS 0,5 mm Aluminium 28 13,4 270 1,3
' TFH 0,6 mm Stahl 52 26,7 670 3
TFHS 0,6 mm Stahl 52 17,8 670 3
37

PennEngineering® = @ n



QAR L i; {i gt

EINPRESSGEWINDEBOLZEN
UND STIFTE

Leistungsdaten - TYP FHL™/FHLS™ BOLZEN

max. : : s : Anzugsmoment- - LochgrdBe (mm
Genindecons Anzugsmoment Ty Madlerlsl_.l:n:l t[:u:ke Plaﬂ;;garle Mo::‘age Ausre':lﬁkraft wigersland Durchz':lehkrall dergHiiIse(ﬁir )
der Mutter (Nem) er Friiplatie (kN) N (Nem) N Durchziehkrafttest
M2.5 0,41 FHL / FHLS 1,2 mm Aluminium 33 3.1 285 0,55 1200 3
= 0,41 FHL / FHLS 1,1 mm Stahl 54 53 450 1,1 2250 3
3 M3 0,46 FHL / FHLS 1,2 mm Aluminium 33 44 285 0,65 1300 3.5
= 0,74 FHL / FHLS 1,1 mm Stahl 54 53 475 1,25 2500 35
GE) M35 0,58 FHL / FHLS 1,2 mm Aluminium 33 44 290 0,76 1400 4
1,15 FHL / FHLS 1,1 mm Stahl 54 6,6 500 1,75 2800 4
M4 0,75 FHL / FHLS 1,2 mm Aluminium 33 53 365 11 1550 45
1,7 FHL / FHLS 1,1 mm Stahl 54 6,6 550 2,1 3300 45
M5 1.1 FHL / FHLS 1,2 mm Aluminium 33 1141 530 22 1850 55
2.25 FHL / FHLS 1.1 mm Stahl 54 20 1000 4.4 3750 55
Leistungsdaten - TYP FHP™ BOLZEN"
= n Max. Material und Dicke der Plattenhérte Montage Ausreibkraft Anzugsmoment- Durchziehkraft
§ e | (o) Priifplatte HRB max. ) (N) witerstand (Hom) (N)
@ M4 2,1 1,14 mm Edelstahl 92 50 3000 39 6000
£ M5 4,3 1,14 mm Edelstahl 92 53 3890 7,35 7320
Leistungsdaten - TYP HFH/HFHS/HFHB BOLZEN
Anzug:vtls?rfdment Material und Dicke Plattenhrte (2) Ausreibkraft Anzugsmoment- (3). .
Gewindecode Ty der Mutter der Priifplatte HRB Montage (N) widerstand (Nem) Zugfestigkeit
(Nom) (kN) (kN)
HFH 4,4 1,5 mm Aluminium 15 13 800 5,4 12,8
HFH 44 1,5 mm Stahl 65 26 1500 7,6 12,8
M5 HFHS 4,4 1,62 mm Aluminium 35 12,4 800 54 7,3
HFHS 4,4 1,47 mm Stahl 54 21,7 1500 6,4 7,3
HFHB 3,47 1,5 mm Kupfer CDA-110 28 15,6 1115 34 59
HFH 10 1,5 mm Aluminium 43 29 1270 14 181
S HFH 10 1,5 mm Stahl 59 33 1750 14 18,1
0 M6 HFHS 10 1,62 mm Aluminium 35 154 1270 11 10,3
= HFHS 10 1,6 mm Stahl 45 24,6 1750 11 10,3
g HFHB 59 1,5 mm Kupfer CDA-110 28 25,3 1600 6,7 8,3
HFH 21,7 2,3 mm Aluminium 39 35,6 1700 30 32,9
HFH 21,7 2,3 mm Stahl 58 44,5 2200 30 32,9
M8 HFHS 21,7 2,23 mm Aluminium 44 24,4 1700 20 18,8
HFHS 21,7 2,48 mm Stahl 43 37,8 2100 20 18,8
HFHB 14,3 3,2 mm Kupfer CDA-110 32 33 2250 15,3 15,1
HFH 36,6 2,3 mm Aluminium 39 40 2445 36 52,2
HFH 36,6 2,3 mm Stahl 58 54 3470 49 52,2
M10 HFHS 36,6 2,3 mm Aluminium 44 33,3 2445 36 29,9
HFHS 36,6 2.3 mm Stahl 44 46,7 3470 36 299
HFHB 28,5 3,2 mm Kupfer CDA-110 32 42 2500 25 24

(1) Die gezeigten Leistungswerte sind typisch flir ordnungsgeméal montierte Vierbindungen, die mit einem erhdhten Ring in gutem Zustand eingesetzt
werden. Wir empfehlen, das Montagewerkzeug auszutauschen, wenn die Héhe des MaBes ,P* (siehe Seite 33) durch Verschlei3 nur noch
0,13 mm betrégt. LeistungseinbuBen kénnen auftreten, da die Hohe der Nase verschleiBt. Abweichungen von der vorbereiteten Bohrung,
der Montagekraft und dem Typ des Plattenmaterials, der Plattenstédrke und -hérte beeintrédchtigen sowohl die Leistung als auch die Haltbarkeit
des Werkzeugs.

(2) Die Montage héngt von einer ausreichenden Tiefe der Hohlung im Stempel ab.

(8) Bei dieser KopfgréBe treten Schaden im Gewindebereich auf.
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Leistungsdaten - TYP HFE™ BOLZEN

Gewindecode Amug":ﬂfo'mem Material _ynd Dicke Plattenhérte Montage AusteiBkraft Anzugsmoment- | Durchzighkraft Lucllgriiﬂfj der
der Mutter der Priifplatte HRB (kN) N) widerstand (Nem) (kN) Testhiilse fiir den
. (Nem) (mm) 1) Durchziehtest
3 M5 4.4 1 mm Aluminium 27 37,7 690 8,1 9,7 7,4
= 1 mm Kaltwalzstahl 67 51,1 1350 8,1 10,6
E M6 10 1 mm Aluminium 27 39 750 11,8 14,2 8,2
1 mm Kaltwalzstahl 67 60 1400 14,4 15,5
M8 21,7 1,5 mm Aluminium 22 42 1230 23,5 25 10,3
1,5 mm Kaltwalzstah! 65 711 2400 33,9 27,5
(1) Die Montage héngt von einer ausreichenden Tiefe der H6hlung im Stempel ab.
Leistungsdaten - TYP HF109™ BOLZEN MIT HOHER ZUGFESTIGKEIT
Max. Anzugs- Anzugs- Anzugs-
= moment | Zugfes- Platten- | Montage | Ausreif- | moment- Platten- | Montage | Ausreif- | moment-
o | Gewinde- | der Mutter | tigkeit Material der harte (kN) kraft | widerstand Material der hirte (kN) kraft | widerstand
21 code | (Nem) (kN) Priifplatte HRB (1) N) (Nom) Prifplatte HRB (1) (N) (Nem)
g M5 78 14,8 1,2 mm HSLA Stahl 86,1 60,1 2084 9 1,0 mm Kaltwalzstahl 453 432 978 9
= M6 13,2 20,9 1,2 mm HSLA Stahl 85,6 90,0 2454 15,6 1,0 mm Kaltwalzstahl 455 60,0 1072 144
M8 32,0 38,1 1,5 mm HSLA Stahl 84,0 145,0 3026 38,4 1,5 mm Kaltwalzstahl 55,0 85,0 1992 31,7

(1) Die Montage héngt von einer ausreichenden Tiefe der Hohlung im Stempel ab.

Leistungsdaten - TYP TPS™ FUHRUNGSSTIFTE

Zugfestigkeit groRRer als oder gleich 1040 MPa.

Stift-Durchmesser Material der Plattenhérte Montage AusreiBkraft
code Priifplatte HRB (kN) (kN)
Aluminium 22 12 0,56
3mm
S Stahl 65 22 0,98
o p Aluminium 19 22 0,89
: mm Stah 66 26,4 154
€ 5 mm Aluminium 18 28,6 1,01
Stahl 60 35,2 1,76
6 mm Aluminium 18 30,8 1,1
Stahl 62 39,6 2,1
H ™ ]
Leistungsdaten - TYP TP4™ FUHRUNGSSTIFTE
Stift-Durchmesser| Material der Montage Ausreifkraft
= code Priifplatte (kN) (N)
; 3mm Edelstahl Serie 300 35 1556
= 4 mm Edelstahl Serie 300 45 2335
[}
£ 5mm Edelstahl Serie 300 54 2535
6 mm Edelstahl Serie 300 60 2891
H ™ =y
Leistungsdaten - TYP TPXS™ FUHRUNGSSTIFTE
S Stift-Durchmesser Material der Plattenhirte Montage AusreiBkraft
© code Priifplatte HRB (kN) (kN)
= Aluminium 22 12 0,56
o 3 mm
= Stahl 65 22 0,98
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PEMFLEX® SELBSTVERRIEGELNDE
EINPRESSVERBINDER

Die Nut verweist
auf ein metrisches Teil

BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
LKS - M3 - 1 MD

/ Voo

Typ Gewinde- Schaft-
gréBencode code

Materialcode Oberfléchenvergiitungscode:
des Verbinders: MD bei Stahl- und
Keiner = warmebehandelter Kohlenstoffstahl Edelstahimuttern. Glatt
A = Aluminium bei Aluminiummuttern.

S = Edelstahl Serie 300

Alle GrdBen in Millimeter.

] T B )
Ger‘g}il":' Verbmde‘?:na,erial Gewinde- | Schaft- | cﬁait) Min. Mindest! L:‘nﬁ"g{:g; c D E T h"“f’:csﬁadh;‘-
gro — code code blechstérke max. max. nom. 0,25
Steigung |Kohlenstoffstahl|  Edelstahl | Aluminium max. +0,08 zur Kante
= 1 0,97 1
g M2,5 X 0,45 LK LKS LKA M2,5 D) 138 14 4,37 4,35 4,45 6,35 3,43 3,9
= 1 0,97 1
o | M3X05 LK LKS LKA M3 D) 138 14 4,75 4,73 4,85 6,35 3,43 4
2 , ,
1 0,97 1
M4 X 0,7 LK LKS LKA M4 D) 138 14 6,76 6,73 6,2 8,73 4,45 5,2
1 0,97 1
M5 X 0,8 LK LKS LKA M5 D) 138 14 7,92 7.9 7.4 9,53 5,21 5,6
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PEMFLEX® SELBSTVERRIEGELNDE
EINPRESSVERBINDER

Spezifikationen des Materials und der Oberflachenvergitung

Zur Verwendung in Blechhérte
Gewinde Verbindermaterial Standardvergiitung (1)
schwarzer
Intern Trocken- schwarzer
ANSI B1,1, 3B/ schmierdlfilm Trocken- HRB 70 / HRB 50 /
ANSI/ASME warmebehand. Edelstahl 7075-T6 iiber Zinkphosphat |  schmierdlfilm HB 125 HB 82

Typ B1,13M, 6H Kohlenstoffstahl Serie 300 Aluminium (2) (3) Glatt oder weniger | oder weniger

LK ° ° ° °

LKS ° ° ° °
LKA@ . . . .
Teilenummercodes fiir Oberflachenvergiitung MD(O) MD(O)

(1) HRB — Rockwell-Hérte, ,B*-Skala. HB — Brinell-Hérte.
(2) MD-Vergtitung bei Stahl bietet einen mind. 24-stindigen Widerstand gegen Salzspray.
(8) MD-Vergltung bei Edelstahl bietet einen mind. 100-stindigen Widerstand gegen Salzspray.

(4) Aluminium-Passschrauben missen geschmiert werden. 13 mm
(5) Einzelheiten zur MD-Oberflachenverglitungsspezifikation finden Sie auf unserer Webseite. r Durchm. mind. ‘T
Montage STEMPEL
1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch IS N N N
in der Platte vor. Fhren Sie keine Nacharbeiten,
. Abkantung 4}
wie Entgraten, durch. 0,13 mm max. \
. . . . 55
2. Setzen Sie den Verbinder in das Ambossloch (vorzugsweise EH % mimjr,n
Stempelseite) und platzieren Sie das Montageloch Uber
dem Schaft des Verbinders, wie auf der Abbildung rechts T
dargestellt. D
3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel :8;2 mm AMBOSS
zueinander stehen, wenden Sie ausreichend Presskraft '
auf, bis der Sechskantflansch Kontakt hat mit dem L 13 mm
Montageblech. Beispiele fur die Montagekréafte unten. Durchm. mind.

Die Skizze rechts zeigt die vorgeschlagene Arbeitsweise
und die Kraftanwendung.

Leistungsdaten
Max. vorhandenes Material der Priifplatte
Gewindecode | Schaftcode An_zudsmomenl beim 5052-H34 _Alummlum Kallwallzslahl
Sicherungselement Montage AusreiBkraft Anzugsmoment- Montage AusreiBkraft Anzugsmoment-
(Nem) (kN) (N) widerstand (Nem) (kN) (N) widerstand (Nem)
fr 1 74 578 2.3 133 667 2.3
o Mes 2 045 8,9 667 34 133 711 23
- 1 71 578 2,8 13,3 667 34
£ M3 p 0,56 8.9 890 4 133 1112 45
1 12 667 51 17,8 845 5,6
i 2 7 133 1112 57 19.1 1334 7.9
1 205 14,2 667 10,2 17,8 1112 1,3
M5 2 ’ 14,2 1112 11,9 19,1 1334 13,6

(1) Die genannten Montage-, Ausreif3- und Anzugswiderstandswerte sind Durchschnittswerte, wenn alle Montagespezifikationen und Ablaufe
eingehalten werden. Abweichungen bei den GréRen der Kernlécher, des Plattenmaterials und des Montageablaufs beeintrachtigen die
Ergebnisse. Wir empfehlen eine Leistungsprifung dieses Produkts bei der von Ihnen gewiinschten Anwendung. Wir stellen lhnen gern Muster
zu diesem Zweck zur Verfuigung.

(2) Die Leistung des Gewindes entspricht den NASM25027 Spezifikationen. Entnehmen Sie weitere Einzelheiten dem Dokument PEM-REF25027.
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VERBINDER FUR DEN GEBRAUCH
IN PRINTPLATTEN

Schnelliibersichtstabelle

Montagetypen Primdre Verwendung
P_EM' itan. Ober- Heften/ Distanz- Unver-
Verbindertyp Einpress- | Einpressen/| flichen- | Press- halter/ | Schnappbe- lierbare Winkelbe- | Blech-
montage | Spreizen | montage | montage Buchse festigung Bolzen | Schraube | Farbcode | festigung | fiigung
SMTS0
Mutter/Distanzhalter/ 4 . ° °
Buchse
KF2/KFS2
Mutter 5 ° °
KFE/KFSE
Distanzhalter/Buchse 6 ° °
KFB3
Buchse 6 ° °
KSSB
Buchse 7 ° ° °
KFH
Bolzen 8 ° °
SM_TPF 9 . . °
PFK
Unverlierbare Schraube 10 ° °
SMTRA
Winkel " ° °
SFK
Blechfiigung 12 ° ° °

Einpress- und Einpress-Spreiztypen werden flir Anwendungen mit nichtplattierten Durchgangsléchern hergestellt.
Werden Sie in plattierten Durchgangsléchern verwendet, kann es durch die erzeugten Spannungen zur Beschadigung
der Plattierung, zum AusreiBen der gesamten Plattierung oder zum Bruch der Auflage in der Printplatte, der
u. U. Auswirkungen auf die plattierte Bohrung hat, kommen. Die VergréBerung der MontagelochgréBBe +0,005"
auf +0,008"/ +0,13 auf +0,2 kann diese Bedingung abmildern. In nichtplattierten Durchgangsléchern hilft dies
auch, wenn nach der Montage Anzeichen von Delamination, Ablésung oder Rissbildung sichtbar werden. Wenn
keiner der oben genannten Typen in Frage kommt, empfehlen wir den Typ SMTSO Verbinder (gelétet).

Die allgemeinen Empfehlungen fir ,,Sperrflachen” sind die gleichen wie flr die Abmessungen ,Mindestabstand
Loch zur Kante*, die in den MaBtabellen unserer Merkblétter genannt werden.
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VERBINDER FUR DEN
GEBRAUCH IN PRINTPLATTEN

MUTTERN UND DISTANZHALTER/BUCHSEN

TYP SMTSO OBERFLACHEN® MONTIERTE BUCHSEN

"PO9090P0Q0 QOO @ ¢

Ao L —J

Beispiele fiir Markierungen
mit einem Stift

BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER

SMTSO - M3 - 6 ET
O
(S) OO f % DO DQ Lotpad + + ) + +
0.0 % J ISRV Typ Code fir Léngen-  Oberflachen-

o ap Plattiertes Durch Gewinde oder  code  vergiitungs-
gangsloch nicht Durchgangsloch code
erforderlich

—JoH
Alle GrdBen in Millimeter.

Gewinde- Durch- Code fiir L de L +0.13 Mindest- @H LochgriBe aD
gribe x gangsloch Gewinde oder (Lii:ngr?:::e?r:M'll-'n;ele ) blech- A C E im Blech mind.
Steigung | +0,10-0,08 Typ Durchgangsloch g IO ey stérke max. max. 0,13 +0,08 Lotpad

ﬁ M2 x 0,4 — SMTSO M2 2 3 4 6 8 10 1,53 1,53 3,6 5,56 3,73 6,2

2| M25x%045 — SMTSO M25 2 3 4 6 8 10 1,53 1,53 4,09 5,56 422 6,2

5 M3x0,5 — SMTSO M3 2 3 4 6 8 10 1,53 1,53 4,09 5,56 422 6,2

£ M35x06 — SMTSO M35 2 8 4 6 8 10 1,53 1,53 5,28 7,14 5,41 7,77

M4 x 0,7 — SMTSO M4 2 3 4 6 8 10 1,53 1,53 6,22 8,74 6,35 9,37

— 3,6 SMTSO 3,6 2 3 4 6 8 10 1,53 1,53 5,28 714 5,41 7,17

— 42 SMTSO 4,2 2 3 4 6 8 10 1,53 1,53 6,22 8,74 6,35 9,37

ANZAHL DER TEILE PRO ROLLE / STEIGUNG (MM) FUR JEDE GROSSE

Gewinde/Durchgangsloch- Léngencode
gribe 2 3 4 6 8 10 12
M2, M25, M3, M35, 3,6 1500/12 | 1000/12 900/ 12 650/ 12 375/16 300/16 —
M4, 4.2 1100/16 800/16 675/16 500/ 16 375/16 300/16 —

Verpackt mit 13" recycelbaren Spulen. Bandbreite 24 mm. Wird mit Polyamidpatch flir Vakuumaufnahme geliefert. Spulen gemél EIA-481.
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VERBINDER FUR DEN
GEBRAUCH IN PRINTPLATTEN

MUTTERN UND DISTANZHALTER/BUCHSEN

TYPEN KF2 UND KFS2 EINPRESSMUTTERN

BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
KF2 - M3 - ET

¢ v v v

Typ und Material ~ Gewinde- Oberfldchenver-
KF = Kohlenstoffstahl ~ code gitungscode

== KFS = Edelstahl
E r"l-\"l" T+
Alle Grdfien in Millimeter.
Typ A ; Lochgrh Mindestahst
Gewindegrife Gewinde- (Schaft) Mindest- % Blech C E T Loch ¢
- Steigung Kuhé?:ﬁllolf- Edelstahl code max. hlechstarke +0.08 0,08 +0,13 +0,13 20 Kante
3 M2 x 0,4 KF2 KFS2 M2 1,53 1,53 3,73 419 5,56 15 42
= M2,5 x 0,45 KF2 KFS2 M2,5 1,53 1,53 4,22 4,68 5,56 15 4,4
dé M3 x 0,5 KF2 KFS2 M3 1,53 1,53 4,22 4,68 5,56 15 4,4
M4 x 0,7 KF2 KFS2 M4 1,53 1,53 6,4 6,86 8,74 2 6,4
M5 x 0,8 KF2 KFS2 M5 1,53 1,53 6,9 7,37 9,53 3 71

TYPEN KFE UND KFSE EINPRESSBUCHSEN

F =

BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER

’w KFE - M3 - 12 ET
T: M v v v

Typ und Material ~ Code fir ~ Léngen- Oberflachen-
KFE = Kohlenstoffstahl Gewinde code  vergitungs-

[T
fe— o

KFSE = Edelstahl  oder Durch- code
gangsloch
—1A L =1 A L
Alle GrdBien in Millimeter.
. Durch- Typ Code fiir A [Mindest-| LochgraBe Mindest-
Gewmde-gan&sloch Gewinde Léngencode ,L“ +0,13 (Schaft)| blech- | imBlech | C E |abst. Loc
< | ordBex [ +0,10 | Kohlen- |Edelstahl pder Durch- (Ldngencode in Mllllmeter) max. | stirke | +0,08 | £0,08 | 0,13 | zur
o |Steigung | -0,08 |stoffstahl Eangsloch Kante
o SblEE
T IM3x05| 2 KFE KFSE M3 3 4 6 8 10 12 14 16 1,53 1,53 4,22 4,68 5,56 44
b )] 3,6 KFE KFSE 36 3 4 6 8 10 12 14 16 1,53 1,53 5,41 5,87 7,14 55
IS
@ 472 KFE KFSE 42 3 4 6 8 10 12 14 16 1,53 1,53 6,4 6,86 8,74 71
F* Mindestgewindelange (ggf). Voll 95+04
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VERBINDER FUR DEN
GEBRAUCH IN PRINTPLATTEN

MUTTERN UND DISTANZHALTER/BUCHSEN

TYP KFB3 EINPRESS-/SPREIZBUCHSEN

BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
KFEB3 - M3 - 12 ET

\ \ v v

Typ und Gewinde- L&ngen- Oberflachen-

=
)
]

flfamnY
e R
e
7 e
g

Material code code  verglitungs-
f— code
E e ot L ——
Alle Grdfen in Millimeter.

Loch riilae Mindest-
Gewinde- Gewinde: Lingencode ,L* £0,13 A Im bleg ahst.

riBex | T code 5 e Schaft) Plattenstirke  +0,13 B c E K P |Loch
sigang T (Langencode in Millimeter) (Schaf) -0,03 | 10,08 | max. | £0,13 | +0,08 | 0,25 K;lrllrlf

M3x05 | KFB3 | M3 2 3 4 6 8 10 | 12 14 16 | 229 | 1,27-165 4,22 323 | 42 55 | 455 1 4,33

metrisch

M4x07 | KFB3 | M4 2 3 4 6 8 10 | 12 14 16 | 229 | 1,27-165 6,4 523 | 633 | 874 | 668 1 6,36

,F* Mindestgewindeldnge
(oo, Voll 9,5+0,4

TYP KSSB EINPRESS-SCHNAPP®-BUCHSEN

m H P — L o—T BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
‘ i KSSB - 4mm - 12
] T Typ und Montage- Lé&ngen-
C Material lochdurch- code
messer in
e R & oberer Platte

Alle Grdfien in Millimeter.

- Montageloch-
[2) W durchmesser ]:iingencodg L :_0,13 B ¢ . b .
g mP?;)ﬁger (Langencode in Millimeter) 013 4008 013 013 013
P
= KSSB 4mm 8 10 12 14 16 18 20 22 25 48 5,74 6,35 3,58 0,51
45
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VERBINDER FUR DEN
GEBRAUCH IN PRINTPLATTEN

MUTTERN UND DISTANZHALTER/BUCHSEN

TYP KSSB ANWENDUNGSDATEN

Kante
C

2

Montageloch A \
N \H 9&\ \1% 9& X PLATTE 2 (OBEN)

=

¢ Y ZAlINY PLATTE 1 (BODEN)

S S
/ _ Standort _|_ Kante
Montageloch B <

Toleranz T ¢

Alle GrdBen in Millimeter.

PLATTE 1 (BODEN) PLATTE 2 (OBEN)
=
[ Typ Montageloch Standort Montageloch
i B +0,08 Material Harte max. | Dicke mind. | Kantendistanz | Toleranz A +0,08 Material Harte max. | Dickenbereich | Kantendistanz
= am Boden C, mind. max. oben C, mind.
el o 54 PC-Plati HRB 65 125 56 013 4 PC-Plaine veine 1-18 25
' riaiine ' ' =0 oder Metall Beschrankung o '

BOLZEN

TYP KFH EINPRESSBOLZEN

TSﬂ T
LAl BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER @ MWWW
- KFH - M3 - 8  ET 7 ! —
il R ) IIINE
- Typund  Gewindecode Lé&ngencode Oberfldchen-
Material verglitungs- L N
code H A
L
Alle GrdBen in Millimeter.
. ) . Max, Mindest-
GGWB““' . Gewi(?de Langencode ,L“ +0,25 o f]\ ) Mlljl;de;t- I-.OGhB!IITOI?]e Loch in . S . Ehs}]agdg
< | griBex yp | code 5 in Milli cha ec| im Blech | ange oc
5| sieigung (Léngencode in Millimeter) max. stirke 40,08 fug?en 02 | max. | +0.13 o
o Teilen Kante
=] M3x05 | KFH M3 6 8 10 12 15 18 1,65 1,53 3 3,7 4,58 2,3 0,51 38
(4]
E ) M4x07 | KFH M4 6 8 10 12 15 18 1,65 1,93 472 48 5,74 2,3 0,51 5,1
M5x0,8 | KFH M5 6 8 10 12 15 18 1,65 1,53 5 58 6,6 2,3 0,51 53
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VERBINDER FUR DEN
GEBRAUCH IN PRINTPLATTEN

UNVERLIERBARE SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

ReelFast® OBERFLACHENMONTIERTE
UNVERLIERBARE SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

HALTER - Verpackt mit 13" recycelbaren Spulen mit 465
Teilen. Bandbreite 24 mm. Lieferung mit Kapton®-Patch fir
Vakuumaufnahme. Spulen gemaB EIA-481.

SCHRAUBEN - Verpackt in Beuteln. Halter und Schrauben werden
separat verkauft.

PO9990000 0 ¢
T, TEILENUMMERBEZEICHNUNG
FUR SCHRAUBEN
PSHP — M3 - 0 L 001
=5 AR
—4— patentiert. Typ Gewinde- Léngen- Mit Kappe Farbcode
code code  (mitVertie- (Standard
fung) schwarz)
L
7 TEILENUMMERBEZEICHNUNG
TWT 10,08 mm| L FUR SCHRAUBEN
o777 mind. ~|
EC B C, —fufufofufoquee -k L5 SMIPR - 6 - 1 ET
4] - e oYY
T~ Q Plattiertes Durch: . .
= gangsloch nicht Typ HaltergréBe ~ Schaftcode Oberflachen-
erforderlich vergutungs-
A—= =R —= T = code
<— 6,35 mm +0,08
Alle GrdBen in Millimeter.
Teilenummer fiir Schrauben Bauteilabmessungen Schraubenmabe Haltermafe
Gewinde- IG Schrau- Gesamte A | Mind.
S | oribex ewinde- benlan- | Teilenummer| G P T, T, |radiale | C, E, L T | (Schaft) |Platten-| B C E
o Steigung | Typ | code |gen code| fiir Halter | +0,64 | +0,64 | nom. | nom. ewegung +0,25 | +0,25 | 0,38 | nom. max. |stérke | 0,08 | max. | nom. | 0,13
= M3 x0,5|PSHP | M3 0 SMTPR-6-1 alli 0 12,14 | 16,41 | 0,38 | 11,18 [ 13,77 129 | 16,84 1,53 | 1,53 | 424 | 6,33 | 9,53 | 8,26
E o 1 | 63 | 066 ’ ’ ’ ' 1 1448 (1836 | ’ ’ ' ’ ’
0 4,78 0 12,95 | 16,84
M3,5x06 | PSHP | M3,5 SMTPR-6-1 12,14 | 16,41 | 0,51 11,18 | 13,77 153 | 1,63 | 424 | 6,33 | 9,563 | 8,26
1 6,3 0,66 14,48 | 18,36
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VERBINDER FUR DEN
GEBRAUCH IN PRINTPLATTEN

UNVERLIERBARE SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

Beispiele fiir Markierungen

FARBMOGLICHKEITEN FUR TYP PSHP-SCHRAUBE mit einem Stift Vier Vertiefungen

O am Kopf
Die hier gezeigten Farben (Codes #003 bis #007) sind nichtlagernde Standardfarben g OO f % ﬁc DQ verweisen auf
und nur auf Sonderbestellung erhéltlich. Da die derzeitigen Kappenfarben leicht 0nO0 %& DQ DO 7 . M ein metrisches
von den hier gezeigten abweichen kdnnen, empfehlen wir Ihnen Muster zum ¢ﬂ’ Gewinde.
Farbvergleich anzufordern. Wenn Sie eine kundenspezifische Farbe haben méchten ==
oder eine ,passende” Kappenfarbe gewlinscht wird, kontaktieren Sie uns.

Phillips-Kreuzschlitz

Std. Schwarz #001 Rot #002 Orange #003 ~ Gelb #004 aus Metal

F M3,56 = #2
; Nach der Montage
! @ 0 Die Federspan-
nung des <«—PSHP

LKunststoffingers*”
hét die Schraube
in eingezogener —>
SMTPR
Stelung &= Erhétich mit sechseckiger
] . = Aussparung als
Grin #005  Blau #006  Violett #007 PC-Platine > st

Sonderbestellung.

Nicht brennbare UL 94-VO Kunststoffkappen sind auf
Sonderbestellung erhéltlich.

TYP PFK UNVERLIERBARE
EINPRESS-SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBE

Die diagonale

Randelung BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
verweist auf PEK - M3 - 62
eine metrische =1 = =
GewindegréBe + + +
Typund  Gewindecode Schrauben-
Material ldngencode
Achten Sie auf die
PEM-Handelsmarke—
den einen blauen
Kunststoffhaltering.”
Alle GrdBen in Millimeter.
| Gewinde- Gewinde- |Schrauben-| A Mill. LochgriBe C E G H P T, T, Mindestabst.
o | gribe x Typ code langen- | (Schaft) | Platten- im Blech +0,08 +0,4 0,4 0,13 nom. max. nom. Loch ¢
@1 Steigung code max. starke +0,08 -0,13 (2) 2u Kante
b 40 6,4 0
°E’ M3x0,5 PFK M3 62 1,53 1,53 6,75 719 787 95 1,83 32 9,15 13,72 51
84 12,7 6,4

*Halteringe aus Kunststoff mit normalem 120 °C Temperaturlimit. ~ (2) Die Schraube kann 0,13 mm Uber den nominalen Abmessungen vorstehen.
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VERBINDER FUR DEN GEBRAUCH
IN PRINTPLATTEN

WINKELVERBINDER

ReelFast® OBERFLACHENMONTIERTE R’ANGLE® VERBINDER

BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER 7/
SMTRA- M3 - 7 - 5 ET
Typ Gewinde- Hohen- Léngen- Oberfla-
code code  code chenvergii-
tungscode
P
Beispiele fiir Markierungen e e j_
mit einem Stift e e 1
) H A
patentlert.
Alle GrdBen in Millimeter.
Gewinde- Gewinde-{ Hohen- |Ldngen-| L  [Mindest- | LochgrdBe A B C D Hihe G J K N S, T
gribe x Typ code | code | code | 0,13 |platten- | imBlech | %0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 F #0,15 | nom. | nom. | max. | max. | 0,08 | nom.
< | Steigung stirke | +0,08 0,15
(8]
ol M2x04 |[SMTIRA| M2 6 5 5 1 1,35 55 1 15 3,5 6 8,4 05 | 0,75 | 1,22 4 2,65
; M2,5 x 0,45 | SMTRA | M25 6 5 5 1 1,35 55 1 15 3,5 6 8,4 05 | 0,75 | 1,22 4 2,65
€
M3x0,5 | SMTRA| M3 7 5] 5 1 1,35 6,35 | 1,25 1,65 4 7 975 | 05 | 075 | 1,22 475 3,2
M4 x 0,7 | SMTRA [ M4 9 7 7 1 1,35 9,53 | 1,25 1,65 | 6,35 9 131 05 | 0,75 | 1,22 79 | 48
Gewinge. | Pad-Breite | Pad-Linge | Lochabstand | LochgriBe ) Teile pro | Steigung Bandbreite
CWInGe S im Blech Teilenummer | Spule | (mm) | (mm)
< code A L
o mind. mind. tﬂ,'b5 +0,08 SMTRAM2-6-5 375 16 24
o =
ol L 662 | 457 4 135 ‘ "g?."zq ) MTRAM2565 | 375 | 16 | 24
= w25 6,62 4,57 4 135 ann bindlg m
o ! ! ! ( der Kante senn.() P SMTRAM3-7-5 300 16 24
= M3 7,47 4,57 4,75 1,35 lattiertes Du_rch- SMTRAM4-9-7 200 20 32
M4 10,65 6,57 7.9 1,35 gangsloch nicht
erforderlich
sH
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VERBINDER FUR DEN GEBRAUCH
IN PRINTPLATTEN

BLECHFUGEVERBINDER

TYP SFK SpotFast® NIET/EINPRESS-VERBINDER

— I
Kunststoff
R = - Cz C1
i, — s N
patentiert. L —

BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
SEK - 3 - 08 - Z

O piatte 1”7 " Mewll v ¥ v v
Typ Platte 1 Stérken-  Oberflachen-
xpla"e 2 Montage- code  vergitungs-

. . lochcode code
Typ SFK zum Figen von Metall mit PCB/Kunststoff.
Platte 1 Platte 2 Mindest-
Typ abstand
und Starken- Stérke Montageloch Dicke mind. Montageloch C, C, E L Loch €
GriBe code +0,08 mm +0,08 mm (1) +0,08 mm max. +0,08 mm max. max. zur Kante
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
SFK-3 08 0,8 3 1,6 2,5 2,98 2,9 3,53 2,31 3
SFK-3 1,0 1 3 1,6 2,5 2,98 2,9 3,76 2,51 3
SFK-3 1,2 1,2 3 1,6 2,5 2,98 2,9 3,76 2,72 3
SFK-3 16 16 3 1,6 2,5 2,98 2,9 3,76 312 3
SFK-5 08 0,8 5 1,6 45 4,98 49 5,56 2,31 5,1
SFK-5 1,0 1 5 1,6 45 4,98 49 5,56 2,51 5,1
SFK-5 1,2 1,2 5 1,6 45 498 49 5,56 2,12 51
SFK-5 1,6 1,6 5 1,6 4,5 4,98 49 5,56 3,12 51

(1) Verbinder ermdglicht die blindige Montage bei einer Mindeststérke des Blechs.

Kann als blndig montierter Drehpunkt
verwendet werden. Weitere Informationen
erhalten Sie in unserer Abteilung flir
Technische Applikationen.
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VERBINDER FUR DEN GEBRAUCH
IN PRINTPLATTEN

Spezifikationen des Materials und der Oberfldchenvergiitung

Optionale Oberfla-

Gewinde (1) Verbindermaterial Standardvergiitung chenvergiitungen Zur Verwendung in Blechhérte: (3)
Elektroplattierte Elektroplattierte
Hochglanzverzin- Mattverzinnung
Intern Intern nung Tin ASTM ASTM B 545,
ANSI ASME Passiviert | ASTM B 545, Klasse A mit HRB70/| HRB 65/ | HRB 60/ | HRB 55/ HRB 50 /
B1,12B/ B1,12A/ |Kohlen-| Edelstahl | CDA-510 und/oder | Klasse B mit |Keine |durchsichtigem | Schwar- | HB125 | HB116 | HB107 | HB83 | HB82
ASME ASME stoff- | Serie | Phosphor- | CDA-353| 7075-T6 |getestet gem. durchsichtigem |Vergii- | Schutziiberzug, | zes oder oder oder oder oder PC-
Typ B1,13M 6H | B1,13M 6g | stahl 300 bronze | Messing [Aluminium| ASTM A380 | Schutziiberzug | tung | weichgegliiht | Nitrid | weniger | weniger | weniger | weniger | weniger |Platine
KF2 ° . ° . . °
KFS2 . . . . .
KFE . . . . . )
KFSE ) . ) . )
KFB3 o . . . . .
KSSB . . . .
KFH ° ° ° ° ° °
PFK ° ° ° ° ° °
Teilenummercodes flr Oberfldchenvergiitungen Keine ET X DT BN

Optionale Oberflachen-  Zur Verwendung in

Gewinde (1) Verbindermaterial Standardvergiitung (2) vergiitungen (2) Blechhirte: (3)
Elektroplattierte Elekiroplattierte
Hochglanz- Mattverzinnung
Intern Intern ABS verzinnung ASTM B 545,
ANSI ASME Temp. ASTM B 545, Klasse A mit
B1,12B/ B1,12A/ Limit Verzinkt, Klasse Amit | Hochglanznickel durchsichtigem HRB 80 /
ASME ASME Kohlenstoff- 200DF Zink- 5um, durchsichtigem iiber Schutziiberzug, HB 150 PC-
Typ B1,13M 6H B1,13M 6g stahl 930C Druckguss farblos Schutziiberzug Kupfer-Flash weichgegliiht oder weniger Platine
SMTSO o . . . .
SMTRA . . o (4) o (4 °
SMTPR o o ° °
PSHP
Kappe °
Schraube . . o
SFK . . . .
Teilenummercodes flr Oberfldchenvergiitungen Zl ET CN DT

(1) Bei plattierten Bolzen, Klasse 2A/6g kann der maximale Haupt- und Flankendurchmesser nach dem Plattieren gleich groB3 sein wie bei Basisgréfien
und It. ASME B1,1 der Klasse 8A/6h zugeordnet werden (siehe Hinweise am Tabellenende C-1) und ASME B1,13M, Kapitel 8, Absatz 8.2.

(2) Siehe PEM-Abschnitt Technischer Support auf unserer Webseite. Dort finden Sie entsprechende Oberfidchenverglitungsstandards und Spezifikationen.

(8) HRB — Rockwell-Hérte, ,B"-Skala. HB — Brinell-Hérte.

(4) Optimale Létbarkeit auf der Verpackung angegeben.
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VERBINDER FUR DEN GEBRAUCH

IN PRINTPLATTEN

Montage - Typen KF2, KFS2, KFE, KFSE, und PFK

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platine vor. T
2. Setzen Sie den Verbinder in das empfohlene Ambossloch Aﬂ’ﬂ
und platzieren Sie das Montageloch Uber den Schaft des m G >
Verbinders, wie auf der Abbildung gezeigt. ey l 3
3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander ) 5 =
stehen, wenden Sie ausreichend Presskraft auf, T
bis die Schulter Kontakt mit der Platine hat. AMBOSS [/ |=——/) AMBOSS
D G .
Teilenummer | +0,08 mm min.
PFK-M3-40 45mm | 64mm
PFK-M3-62 45mm 9,5 mm Typen KF2, KFS2,
PFK-M3-84 45mm__[12.7 mm KFE, KFSE e —

Montage - der Typen KSSB und KFH

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch

in der Platine vor. <> < >
2. Setzen Sie den Verbinder in das Montageloch,

wie auf der Abbildung dargestellt. —F— P——

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel (UL N
zueinander stehen, wenden Sie die notwendige S ( ) {
Presskraft auf, bis der Kopf Kontakt hat mit AMBOSS AMBOSS
der Platine. . L+ N\ L Min

D 5,1 mm Min. = ’
Teilenummer | +0,08 mm
KFH-M3-L 3,1 mm
KFH-M4-L 4,1 mm fo— D —= b— D
KFH-M5-L 5,1 mm
KSSB-4 mm-L | 549 mm Typ KSSB Typ KFH

Montage - des Typs KFB3"

=

Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platine vor.
2. Setzen Sie den Verbinder in das Ambossloch und platzieren Sie das Montageloch Uber
dem Schaft des Verbinders, wie auf der Abbildung links gezeigt.
3. Wenden Sie mit einem Auftreiberwerkzeug und einem Amboss mit Vertiefung gentigend
Presskraft auf, bis die Schulter des Verbinders die Platine bertihrt. Da sich der Verbinder von
selbst in die richtige Stellung bringt, weitet der Stempel den auBen befindlichen verlangerten VORHER | NACHHER

Teil des Schafts auf und schlieBt somit die Montage ab. Die Kombination aus Einpressung
und Aufweitung sorgt flir einen héheren AusreiBwiderstand.
(1) Das Montagewerkzeug flir KFB3 wird von PennEngineering hergestellt und ist lagernd. STENPEL
Tt | e | Ao | i) |
M3 2 975201213300
M3 -3 bis -6 975200846300
M3 -8 bis -10 975200847300 | 975201231400
M3 -12 bis -14 975201222300
M3 -14 bis -16 975200848300
M4 -2 975201216300
M4 -3 bis -6 975201217300
M4 -8 bis -10 975201218300 | 975201221400 AMBOSS
M4 -12 bis -14 975201220300 AP
M4 -14 bis -16 975201219300
Typ KFB3
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VERBINDER FUR DEN GEBRAUCH
IN PRINTPLATTEN

Montage - des Typs SFK

Schritt 1. Erstellen Sie ein entsprechend groes Montageloch in
der Platine. Stempel

Schritt 2. Wird nur Platine 1 verwendet und sind Stempel und ‘
Ambossflachen parallel zu einander, wenden Sie ausreichend

: Metall
Presskraft auf, bis der Verbinder btindig mit der Oberflache éljlattﬂ s 2 A
) : (T
der Platine 1 abschliet. -

i
Schritt 3. Legen Sie die Platine 2 auf den Verbinder und driicken Sie Qe ‘ W

Stempel }
i

kraftig auf die Platine. !
L S
AMBOSS-ABMESSUNGEN Schritt 2 D) Platte 2 N[} PCB/Kunststoft
c / Platte 1 == Metall {

Grife 0,13 Amboss- Amboss- }
(mm) Teilenummer Teilenummer** Amboss |
SFK-3 3,05 975200048 970200229300 ‘
SFK-5 5,05 975200048 970200020300 m/
Teilenummer fiir den in Schritt 2 verwendeten Amboss Schritt 3

HINWEIS: Der Verbinder kann in beiden Platten gleichzeitig montiert werden, wenn die Metallplatte
im Vergleich zur nicht metallischen Platine ausreichend weich ist. Wenn Sie weitere
Informationen bendtigen, senden Sie eine E-Mail an techsupport@pemnet.com

Montage - Montage -
der SMT-Muttern und -Buchsen des SMT R’ANGLE® Verbinders

/ Polyamid-Patch fur die Vakuumaufnahme. Flachkopt fiir Vakilumalinahme:

O &

%

Létpaste auf dem Pad  Létverbinder, der mit standardmaBigen ~ _OtPaste auf dem Pad LStverbinder, der mit Unterschneidung,
bei PCB. Techniken der Oberfiachenmontage bei PCB. standardm_aBlgen Techniken um die Lotkehle
befestigt ist. der Oberflachenmontage aufzunehmen
befestigt ist. und eine bUndige
Kantenmontage

zu ermdglichen.

Montage - der unverlierbaren SMT-Verschlussschrauben

Polyamid-Patch fur

die Vakuumaufnahme.

An der Montagestelle
eingerastete Schraube

Lotverbinder, der mit
standardmaBigen Techniken
der Oberflachenmontage
befestigt ist.

L 6tpaste auf dem Pad
bei PCB.
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VERBINDER FUR DEN GEBRAUCH
IN PRINTPLATTEN

Leistungsdaten

Die ReelFast® SMT-Leistung héngt von verschiedenen Anwendungen ab. Wir stellen |hnen gern Muster zu diesem Zweck zur
Verfiigung. Falls erforderlich, kénnen wir auch Ihre montierte Hardware testen und lhnen die speziellen Leistungsdaten zukommen lassen.

TYPEN KF2/KFS2, KFE/KFSE, KFB3, KFH UND PFK EINPRESS- UND EINPRESS/SPREIZ-VERBINDER

KF2 M3 ) 1,5 mm FR-4 Fiberglas 2,2 290 1,7
- K{,:SEz M4 €] 1,5 mm FR-4 Fiberglas 2,2 420 34
3 KFS M5 €] 1,5 mm FR-4 Fiberglas 29 440 45
= KFB3 M3 3 1,5 mm FR-4 Fiberglas 44 560 2,03
; M4 @ 1,5 mm FR-4 Fiberglas 6 680 32
M3 0,45 1,5 mm FR-4 Fiberglas 18 285 0,79
KFH M4 1,6 1,5 mm FR-4 Fiberglas 18 355 18
M5 2.1 1,5 mm FR-4 Fiberglas 18 400 1,92
PFK M3 6] 1,5 mm FR-4 Fiberglas 11 245 3
TYP KSSB EINPRESS-SCHNAPP®-BUCHSEN
ﬁ Platine 1 (1,5 mm FR-4 Fiberglas) (4) Platine 2 (demontierbar) (4)
2 Typ Montage AusreiBkraft Max. Erste mit Kraft Mind. Erste ohne Kraft Mind. 15. ohne Kraft
= (kN) (N) (N) (N) N
; KSSB 2,2 484 57,7 133 44

(1) Die genannten Werte sind Durchschnittswerte, wenn alle Montagespezifikationen und Abléufe eingehalten werden. Abweichungen
bei den GroRRen der Kernldcher, des Plattenmaterials und des Montageablaufs beeintrachtigen die Ergebnisse. Wir empfehlen eine
Leistungsprifung dieses Produkts bei der von Ihnen gewinschten Anwendung. Wir liefern Ihnen gern Muster zu diesem Zweck oder
fahren fir Sie die Montage durch.

(2) Es handelt sich um typische Werte fir Teile, die in Befestigungsbohrungen montiert werden. Bei gestanzten Montageléchern wird ein etwa 15 %
geringerer Wert erreicht.

(3) Nicht anwendbar.

(4) Siehe Anwendungsdaten auf der Zeichnung Seite 46.

(5) 1 Mil Cu, 0,5 Mil Sn/Pb plattiertes Durchgangsloch.

TYP SFK SpotFast® NIET/EINPRESS-VERBINDER

i Montage in Platine 1 Montage in Platine 2 AusreiBien aus Platine ©

Typund | Starken- Kaltwalzstahl FR-4 Fiberglas

GréBe code

kN kN N

SFK-3 0,8 6,2 1,8 200
SFK-3 1,0 8 18 200
SFK-3 1.2 8,9 18 200
SFK-3 1,6 10,2 18 200
SFK-5 0,8 11 18 400
SFK-5 1,0 188 18 400
SFK-5 1.2 15,6 18 400
SFK-5 1,6 17,8 18 400

(1) Die genannten Werte sind Durchschnittswerte, wenn alle Montagespezifikationen und Ablaufe eingehalten werden. Abweichungen
bei den GroRRen der Kernldcher, des Plattenmaterials und des Montageablaufs beeintrachtigen die Ergebnisse. Wir empfehlen eine
Leistungsprifung dieses Produkts bei der von lhnen gewiinschten Anwendung. Wir liefern lhnen gern Muster zu diesem Zweck oder
fuhren fir Sie die Montage durch.

(2) Bei den meisten Anwendungen liegt der AusreiBwiderstand der SFK-Verbinder bei Platine1 Uber dem AusreiBwiderstand von Platine2.
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EINPRESS-MINIATURSTIFTE

L Siehe Handelsmarke
- PEM “Dimple”.
{ﬁ"
— |
4- D P
— |
Alle Grdfen in Millimeter.
" W o ) . . Mindest-
D“"’?‘t'l‘?esse’ Edelstahl ”““::““Lsse" (ngngﬁzzggeiri’%v‘l‘iﬁir?{;tser) Mblred‘;‘s'l L'l']‘gh'ﬂg:’['i‘e +|? 1 +0H25 Ldr:ilhmtllz;
P 10,038 code 0 stirke +0,025 0, +,
zu Kante
1 MPP 1mm 2 3 4 5) NA NA NA 0,5 1,05 0,7 1,6 2,05
1,5 MPP 1,5 mm NA 3 4 5) 6 8 NA 0,5 1,55 1,03 2,24 2,6
2 MPP 2 mm NA NA 4 5) 6 8 10 0,5 2,05 1,36 3,02 4,4

NA Nicht verfugbar.

BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
MATERIAL DES VERBINDERS: Gealterter A286 Edelstahl MPP — 1mm — 2

OBERFLACHENVERGUTUNG: Passiviert und/oder getestet gem. ASTM A380 l l 1
ZUR VERWENDUNG IN BLECHHARTE: HRB 92 / HB 195 oder weniger®"

Typ und Stift- L&ngen-

(1) HRB - Rockwell-Hrte, ,B*Skala. HB - Brinell-Hérte. Material DUfCQg(‘jZSSBF' code
Leistungsdaten®
Stift-Durchmessercode Testplattenstarke Mc(nlr::‘a)ge RusteiBlraft
1 mm 0,51 mm Edelstahl HRB 88 10 320
1,5 mm 0,51 mm Edelstahl HRB 88 12 760
2mm 0,51 mm Edelstahl HRB 88 18 860

(2) Die genannten Werte sind Durchschnittswerte, wenn alle Montagespezifikationen und Abléufe eingehalten werden.
Abweichungen bei den GroRen der Kernldcher, des Plattenmaterials und des Montageablaufs beeintrachtigen die
Ergebnisse. Wir empfehlen eine Leistungsprifung dieses Produkts bei der von Ilhnen gewiinschten Anwendung.
Wir liefern lhnen gern Muster zu diesem Zweck oder fuhren fur Sie die Montage durch.
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EINPRESS-MINIATURSTIFTE

Montage

1) Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platte vor. Flihren Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch.

2) Schieben Sie den Stift durch das Montageloch (Stempelseite) der Platte und in das Ambossloch.

3) Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen, wenden Sie ausreichend Presskraft auf, um den
Stiftkopf blndig in die Platte einzudriicken.

Alle GroBen in Millimeter.

Typ Stift-Durchmessercode C20.02
MPP 1 mm 1,07 5 %‘:[’_) PLATTE <

L
MPP 1,5 mm 1,57 +3,18 mm /

MPP 2mm 2,07

/

AMBOSS

- i

A I
Empfohlene Arbeitsweise.

C
|
Amboss-Abmessungen STEMPEL | l{! i
|
I
1
|

Anforderungen an die Montage in Edelstahl < Gofastos

1. Die Plattenharte darf nicht geringer sein, als das fir den Verbinder spezifizierte Limit. _ Ende
2. Das Platinenmaterial muss weichgegliiht sein. ametall
3. Der Verbinder muss an der Stempelseite des Lochs montiert werden. Unterschnitt
4. Die Lochstanzung muss scharf sein, um die Kaltverfestigung rund um das Loch

auf ein Minimum zu begrenzen.
. Der Stempeldurchmesser muss beibehalten werden und darf nicht mehr als A Formschliissig
+ 0,025 mm Uber der empfohlenen MindestgroBe des Montagelochs liegen.
6. Die Verbinder dirfen nicht in der Nahe von Krimmungen oder anderen stark Kélte
behandelten Arbeitsbereichen montiert werden.

(&)
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EINPRESSMINIATURBUCHSEN

Siehe Handelsmarke PEM
“One Groove”. \

Alle Grdfien in Millimeter.

Typ LochgrdBe Mindestabst.
Gewinde- Gewinde- Langen- Mindesthlech- im Blech C H L Loch &
griife Edelstahl code code stirke +0,05 max. nom. +0,05- 0,08 2u Kante
1,00 UNM (1) MS04 M1 z 0,4 2,41 2,39 3,18 2 2,3
g 3 3
2 120um MS04 M1,2 ; 0,4 241 239 318 g 23
2| 1a0umo MS04 M1,4 : 04 241 2,39 3,18 : 23
M1,6x 0,35 @ MSO4 M1,6 § 04 2.41 239 318 g 23
M2 x 0,4 @ MS04 M2 § 04 318 316 396 g 3
MATERIAL DES VERBINDERS: Edelstahl Serie 400 BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
GEWINDE: (1) UT-Miniatur ASME B1,10M
(@ Metrisch ASME B1,13M MSO 4 - ML - 3
OBERFLACHENVERGUTUNG: Passiviert und/oder getestet gem. ASTM A380 l l l l
ZUR VERWENDUNG IN BLECHHARTE: HRB 88 / HB 176 oder weniger®
Typ Material- ~ Gewinde- Léngen-
(3) HRB - Rockwell-Hérte, ,,B“-Skala. HB - Brinell-Harte. L0 G ERiE
LelStunngaten(1) (1) Die genannten Werte sind Durchschnittswerte, wenn alle
- - Montagespezifikationen und Ablaufe eingehalten werden.
. mﬁggmmm Material der P’”'P'ane Abweichungen bei den GréRen der Kernlcher, des
Gewwde- fiir 0,43 mm Edelstahl Serie 300 Plattenmaterials und des Montageablaufs beeintrachtigen
- £0re Passschraube Montage Ausreifkraft LAnzugswider- Durchziehkraft die Ergebnisselwir empfeh|en eine Leistungsprufung dieses
= (Nem) (kN) L) fand (Nem) (2} (N) (2) Produkts bei der von lhnen gewiinschten Anwendung. Wir
= 1,00 UNM 0,019 1 285 0,34 755 stellen lhnen gern Muster zu diesem Zweck zur Verfligung.
o[ 120 UNM 0,036 i 285 034 755 (2) Die Leistung beim Anzugswiderstand und der Durchziehkréft hangt
El 140unm 0,057 1,1 285 0,34 755 von der Festigkeit und dem verwendeten Schraubentyp ab. In den
M1,6 0,084 1,1 285 0,34 755 meisten Féllen liegt der Fehler bei der Schraube und nicht bei der
M2 0,28 11,1 300 0,79 1175 Einpress-Gewindebuchse. Bei Fragen kontaktieren Sie bitte unsere
Abteilung fiir technische Applikationen.
Montage

1) Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platte vor. Fihren Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch.
2) Verbinder durch das Montageloch schieben und in den Amboss einsetzen, wie auf der Abbildung dargestellt.
3) Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen, wenden Sie ausreichend Presskraft auf,

um den Buchsenkopf blindig in die Platte einzudrticken. STEMPEL

@ Empfohlende Amboss-Montage
R Ambossab VORHER A 45°
Gewinde- | Ambossabmessungen (mm) Amboss- Stempel- s
| code A c Teilenr. Teilenr. NACHHER f
L
| 1.00UNM| 284-289 | 246-251 8015796 975200997 7 I +3.18 mm
= 1,20 UNM | 2,84 - 2,89 2,46 - 2,51 8015796 975200997 | — i == Cl -
@1 1,40UNM | 2,84 -2,89 2,46 - 2,51 8015796 975200997 |
£ AMBOSS
M1,6 2,84 -2,89 2,46 - 2,51 8015796 975200997
M2 3,6 - 3,65 3,22 - 3,27 8015797 975200997
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

PEM® TYP PF11™ UND PF12™
UNVERLIERBARE SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

Der PEM® Typ PF11/PF12, die Familie der Schnellverschluss-Verbinder bietet Flexibilitdt durch drei Montagetypen mit dem jeweils gleichen
Profil oder Aussehen auf der Platte, auf der er montiert ist. Die verschiedenen Montagetypen beinhalten Einpress-Elemente, Spreizelemente
und bewegliche Elemente. Jedes Element bietet je nach Anwendung andere Vorteile. Sie kbnnen wahlen aus standardmaBigen Knopfen mit
gerandelten oder glatten Metallkappen und Kunststoffkappen PEM C.A.P.S.™ (farbige Schnellverschlussschrauben). Die Wahl der Kappe
hangt von der Art des Zugangs und/oder von den farblichen Anforderungen ab.

w s = Zu den wichtigen Merkmalen gehéren:
1) Universalschlitz/Phillips-Schlitz (auBer bei Kunststoffkappen).
. —_ 2) Schulter am Halter, um einen positiven Stopp wahrend der Montage
zu gewahrleisten.
3) Selbstzentrierungsmerkmal. Erleichtert die Montage, zentriert die
Komponenten, verbessert Produktivitat und 1&sst sich Uber das

Einpressen Aufweiten Beweglich verschmutzte Innengewinde schieben.
. | SELBSTZENTRIERUNGSTECHNOLOGIE - UND WIE SIE FUNKTIONIERT
Ug;ﬁ:’tszc}l . PennEngineering ist Lizenznehmer von MAThread® technology, einer eingetragenen Handelsmarke von MAThread Inc.
- Phillips-
Schlitz*
Schulter
| am Halter -1- -2- -3-
- < FALSCH ZENTRIERTE ACHSE GEWINDE EXZENTRISCH NORMALER GEWINDETRIEB

* Die Version mit Kunststoffkappen hat nur einen Phillips-Schlitz.

StandardmaBige Montagearten:

Einpressen Aufweiten Beweglich
e FormschlUssige Montage e Geeignet fur enge Kantenmontage. e Gleicht falsch zentrierte Passlocher aus.
an der Plattenrtickseite. e Keine groBen Montagekrafte | e Montage in allen Plattenhérten.
e Verflgbar in drei erforderlich. [ h
Schraubenlangen. e Montage in allen Plattenharten. |. |
* Formschliissige Montage an ' '
der Plattenriickseite. _
e Kann in den meisten dinnen - ‘If
Materialien montiert werden.
L =
e Geeignet fur Platten mit Anstrich.
Auswahl von Standardkappen: Erhaltliche Gewindetrieb-
Konfigurationen:
P LS
o
Gerandelte Metallkappe Nicht gerandelte
Alle Metallkappen erhéltlich Metallkappe
mit R&ndelung. Alle Metallkappen erhéltlich Phillips-Schlitz Phillips 6-Vertiefung/Schlitz-
ohne Randelung. (Standard — auBer fir  (Optional) Kombination
Kunststoffkappen) (Optional)
S L
I
Schwarze Metallkappe Kunststoffkappe
DuraBlack™ Oberflachenvergitung ist Erhaltlich mit
kratzfest und fur alle Schnellverschluss- handelsUblicher farbiger Geschlitzt 6-Vertiefung
Verbinder mit Metallkappen erhéltlich Kunststoffkappe. (Siehe (Optional) (Optional)
(Oberflachenvergitungscode ,BL"). Farben auf Seite 62)
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

TYP PF11™, PF12™, PF11M, & PF12M
UNVERLIERBARE SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

\l patentiert

Typ PF11
Style
Typ PF12 Style
Gewinde:
AuBen, ANSI/ASME B1,13M, 6g
Material:

Knopf: Aluminium

Halter: warmebehand. Kohlenstoffstahl

Schraube (Typ PF11/PF12): Edelstahl Serie 400

Schraube (Typ PF11M/PF12M): warmebehand. Kohlenstoffstahl
Feder: Edelstahl Serie 300

Oberflachenvergiitung:
Knopf: Nattirliche Vergiitung
Halter: Hochglanznickel auf Kupfer-Flash
gem. ASTM B689
Schraube (Typ PF11/PF12): Schraube, passiviert und/oder getestet gem. ASTM A380
(Typ PF11M/PF12M): verzinkt, 5 um, farblos

Optionale Oberflichenvergiitung:
Knopf: Schwarz eloxiert @
Schraube: Schwarz nitriert @

Phillips-
SchlitzgréBe
(siehe Tabelle)

Vier Vertiefungen am
Kopf verweisen auf ein
metrisches Gewinde.

BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER

PE11 M - M4 1 BL
Zur Verwendung in Blechhérte:
HRB 80 oder weniger (Rockwell-Harte, ,B“-Skala / HB 150 oder weniger (Brinell-Hérte) l l l l l
Typ Optionales Gewinde- Schrauben- Optionale
Selbstzen- code langen-  DuraBlack-
trierungs- code  Vergiitung
merkmal
Alle GrdBen in Millimeter.
Typ k " " Mindest-
. n chrauben- Mindest- | Lochgribe .
Gewinde- [ e| Gewinde- lingen- A blech- | im Blech C E G P T, T, Trieb- | abstand
grife x |Geréndelte Glatte | code ol max. stirke +0.08 max. +0,25 +0,64 +0,64 nom. nom. grife Cau
Steigung | Kappe | Kappe ’ Kante
PFI1 | PF12 0 4,32 g
M3 x 0,5 PE1IM | PF12M M3 1 0,92 0,92 5,56 5,54 10,59 5,84 1,52 7,87 11,43 #1 7,11
2 7,37 3.05
5 PFI1 | PF12 0 5,84 0
o | M3,5x0,6 M3,5 1 0,92 0,92 6,35 6,33 11,43 737 1,52 11,43 16,26 #2 7,37
= PF11M | PF12M 2 889 305
B PF11 | PF12 0 5,84 0
£ M4x0,7 M4 1 0,92 0,92 7,92 79 13,06 7,37 1,52 11,43 16,26 #2 8,38
PF11M | PF12M > 589 305
PRI | PFI2 v 584 0
M5 x 0,8 M5 1 0,92 0,92 7,92 7,9 13,06 737 1,52 11,43 16,26 #2 8,38
PF11M | PF12M > 889 305
PF11 | PF12 0 7,37 0
MEXT | peyim | pr1om | M6 1 0,92 0,92 9,53 9,5 14,61 8,89 1,52 13,46 20,07 #3 11,68
2 10,41 3,05

(1) Wie bei allen plattierten AuBengewinden der Klasse 6g kann der maximale Haupt- und Flankendurchmesser nach dem Plattieren gleich groB3 sein
wie die BasisgréBen und wird gemaB ANSI B1,13M, Kapitel 8, Absatz 8.2, der Klasse 4h zugeordnet.

(2) Das Suffix ,BL" wird der Teilenummer zugeordnet, um auf die DuraBlack™ Verg(itung hinzuweisen.

(8) Siehe PEM-Abschnitt Technischer Support auf unserer Webseite. Dort finden Sie entsprechende Oberfidchenverglitungsstandards und Spezifikationen.
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

TYP PF11MF™ UNVERLIERBARE SPREIZMONTIERTE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

Vier Vertiefungen
am Kopf verweisen auf
| ein metrisches Gewinde.
" 1 . Phillips-
SchlitzgroBe.
(siehe Tabelle)
Typ PF11MF AN
gerandelte Kappe

Typ PF12MF
glatte Kappe

Gewinde:
AuBen, ANSI/ASME B1,13M, 6g ™

Material:
Knopf: Aluminium
Halter: Aluminium
Schraube: warmebehand. Kohlenstoffstahl
Feder: Edelstahl Serie 300

Oberflachenvergiitung: Optionale Oberflichenvergiitung:
Knopf: Nattirliche Vergiitung Knopf: Schwarz eloxiert @
Halter: Natiirliche Vergitung Schraube: Schwarz nitriert @ BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
Schraube: verzinkt, 5 ym, farblos © PE11 M E — M4 1 BL

Vol b

Typ Selbstzen-  Auf-  Gewinde- Schrau-  Optionale
trierungs-  weittyp code benlan-  DuraBlack-

merkmal gencode \Vergitung
Alle GrdBen in Millimeter.
Typ "
Gewinde- N Gewinde- Scll_;;laguehna:n- A Mindest- L.?ﬁ‘:agufc?f C E G P T, T, Trieb-
groBe x | Gerdndelte | Glatte code it Max. | anetirke +0.1 max. +0,25 +0,64 +0,64 nom. nom. grife
Steigung Kappe Kappe ’
0 4,32 0
< | M3x0,5 | PF11MF | PF12MF M3 1 1,05 0,79 4,75 473 10,59 584 14 7,87 11,43 #1
: 2 737 292
- 0 584 0
= | Max 0,7 | PFI1IMF | PF12MF M4 1 1,83 1,52 6,76 6,74 13,06 737 0,61 11,43 16,26 #2
; 2 8,89 213
0 584 0
M5x0,8 |PFITMF | PF12MF M5 1 1,83 1,52 6,76 6,74 13,06 7,37 0,61 11,43 16,26 #2
2 8,89 213
0 7,37 0
M6 x 1 PF11MF | PF12MF M6 1 1,83 1,52 8,2 8,18 14,61 8,89 0,61 13,46 20,07 #3
2 10,41 2,13

(1) Wie bei allen plattierten AuBengewinden der Klasse 69 kann der maximale Haupt- und Flankendurchmesser nach dem Plattieren gleich groB sein
wie die BasisgréBen und wird gemédB ANSI B1,13M, Kapitel 8, Absatz 8.2, der Klasse 4h zugeordnet.

(2) Das Suffix ,BL" wird der Teilenummer zugeordnet, um auf die DuraBlack™ Vergltung hinzuweisen.

(8) Siehe PEM-Abschnitt Technischer Support auf unserer Webseite. Dort finden Sie entsprechende Oberfidchenvergutungsstandards und Spezifikationen.
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

TYP PF11MW™ UNVERLIERBARE BEWEGLICHE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

' . . PLATTEN-KONFIGURATION 1
Vier Vertiefungen am Kopf verweisen A ) in A

auf ein metrisches Gewinde. nyvendungen, bei denen ein . b_Sta,nd
zwischen den Passplatten zuldssig ist.

Phillips-SchlitzgréBe. < D —= A

(siehe Tabelle) i

( IT

PLATTEN-KONFIGURATION 2
Anwendungen, bei denen ein Abstand
zwischen den Passplatten nicht zulassig ist.

| -0 '
B S - i
s

Type PF11IMW
gerandelte Kappe -

Typ PF12MW
glatte Kappe

v
0,64 mm nom.
Gewinde:
AuBen, ANSI/ASME B1,13M, 6g BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
Material: PF11 M W- M4 -1 1 L

Knopf: Aluminium L VV L

Halter: Aluminium
Schraube: warmebehand. Kohlenstoffstahl
Feder: Edelstahl Serie 300

Unterlegscheibe: Edelstahl Serie 300 Typ  Selbstzent- Beweg- Gewinde- Schaft- Schrauben- Optionale
. . ) . . rierungs-  licher  code code®  langen- DuraBlack-
Oberfldchenvergiitung: Optionale Oberflachenvergiitung: merkmal  Typ code ®  Vergiitung
Knopf: Nattirliche Vergiitung Knopf: Schwarz eloxiert @
Halter: Natiirliche Vergitung Schraube: Schwarz nitriert @

Schraube: verzinkt, 5 um, farblos ©

Typ PF11MW Schnellverschluss-Verbinder werden mit passenden
Unterlegscheiben geliefert.

Alle GrdBen in Millimeter.

Typ Schrau- A D LochgrdBe
Gewinde- ewinde- Schaft- [benldn-| max. B im Blech E G H L T, T, Trieb- |Mindest-| W
groBe x | Gerandelte | Glatte code | code (gencode| Platten- | mind. +0,08 0,25 | nom. min. | nom. | nom. | nom. | griBe |[bewegung nom.
Steigung Kappe Kappe (4) (4) stirke -0,03
1=
3 M3x0,5 [ PFIIMW | PF12MW | M3 1 1 1,6 2,82 6,35 10,59 | 5,84 9,52 3,48 7,87 | 11,43 #1 1,85 7,92
E M3,5x0,6 | PFITMW | PF12MW | M3,5 1 1 1,6 2,92 7,19 1143 | 737 | 10,49 | 3,78 | 11,43 | 16,26 #2 1,93 8,74
[}
€1 M4x0,7 | PFIIMW | PF12MW | M4 1 1 1,6 3,07 8,79 13,06 | 7,37 11,91 3,99 | 11,43 | 16,26 #2 1,93 | 10,34
M5x0,8 | PFIIMW | PF12MW | M5 1 1 1,6 3,07 8,79 13,06 | 7,37 11,91 3,99 | 11,43 | 16,26 #2 1,93 | 10,34
M6 x 1 PF11IMW | PF12MW | M6 1 1 1,6 3,25 10,49 14,61 | 889 | 13,48 | 3,99 | 13,46 | 20,07 #3 2,06 | 11,89

(1) Wie bei allen plattierten AuBengewinden der Klasse 6g kann der maximale Haupt- und Flankendurchmesser nach dem Plattieren gleich grol3 sein
wie die BasisgréBen, und wird geméB ANSI B1,13M, Kapitel 8, Absatz 8.2, der Klasse 4h zugeordnet.

(2) Das Suffix ,BL" wird der Teilenummer zugeordnet, um auf die DuraBlack™ Verglitung hinzuweisen.

(8) Siehe PEM-Abschnitt Technischer Support auf unserer Webseite. Dort finden Sie entsprechende Oberfidchenvergitungsstandards und Spezifikationen.

(4) Andere Schaft- und Schraubenléngen verfigbar.
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

PEM® C.A.P.S.™ - UNVERLIERBARE SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

PEM® C.APS.™
Punktmusterkennzeichnung

(Patent angemeldet) Phillips-SchlitzgroBe
(siehe Tabelle)

Farbmoglichkeiten ©

Wahlen Sie einen Farbcode fur den Knopf und flgen

Sie diesen an das Ende der Teilenummer an. Vier Vertiefungen

am Kopf verweisen
auf ein metrisches
Gewinde.

] Rot=R Orange=N Gelb=Y
Schwarz = B
(Standard) @ Metallic = M
Grin =G Blau=U  Violett =V
Gewinde:

AuBen, ANSI/ASME B1,13M, 6g @

Material: Mindestbewegung - 0,51 mm insgesamt
Knopf: PC/ABS (UL94V-0, halogenfrei) ©
Halter: warmebehand. Kohlenstoffstahl
Schraube: wérmebehand. Kohlenstoffstahl
Feder: Edelstahl Serie 300

" - BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
Oberflachenvergiitung:
Halter: CN — Hochglanznickel auf Kupfer-Flash gem. PF11 P M - M4 - 0 B
ASTM B689
Schraube: verzinkt, 5 um, farblos l l l l l l
Zur Verwendung in Blechharte:
HRB 80 oder weniger (Rockwell-Harte, ,B*-Skala) Typ  Phillips-  Selbst- Gewinde- Schrau- Farbcode
HB 150 oder weniger (Brinell-Harte) Schlitz ~ zentrie-  code  benldn- (Standard
rungs- gencode schwarz)
merkmal

Auch mit einem Spreizhalter, wie Typ PF11PMF oder mit
einem beweglichen Halter, Typ PF11PMW, lieferbar.
Alle GrdBen in Millimeter.

: Typ ; " Mindestabst.
Gewinde- .o |Schrauben-| A Mindest- | LochgriBe -
U [ oty | qode | AR | (Stat) | ek | mBlech | LS| g | e | on | b | gowe | G
Steigung Kappe code max. starke +0,08 ' - s - ’ ' Kante
S 0 4,32 0
o | M3x0,5 PF11PM M3 1 0,92 0,92 5,56 5,54 10,59 584 1,62 7,87 11,43 #2 71
- 2 7.37 3,05
° 0 5,84 0
E| M4x0,7 PF11PM M4 1 0,92 0,92 7,92 79 13,06 7,37 1,52 11,43 16,26 #2 8,38
2 8,89 3,05
0 5,84 0
M5 x 0,8 PF11PM M5 1 0,92 0,92 7,92 7.9 13,06 7,37 1,62 11,43 16,26 #2 8,38
2 8,89 3,05

(1) Die hier gezeigten Farben (auBer schwarz) sind nicht lagernde Standardfarben und nur auf Sonderbestellung erhéiltlich. Da die derzeitigen
Kappenfarben leicht von den hier gezeigten abweichen kdnnen, empfehlen wir Ihnen, Muster zum Farbvergleich anzufordern. Wenn Sie eine
Uibliche Farbe haben mdchten oder eine ,passende” Kappenfarbe gewtinscht wird, kontaktieren Sie uns.

(2) Wie bei allen plattierten AuBengewinden der Klasse 6g kann der maximale Haupt- und Flankendurchmesser nach dem Plattieren gleich groB3 sein
wie die BasisgréBen, und wird geméB ANSI B1,13M, Kapitel 8, Absatz 8.2, der Klasse 4h zugeordnet.

(38) Das Temperaturiimit betrdgt 99 °C.

(4) Siehe PEM-Abschnitt Technischer Support auf unserer Webseite. Dort finden Sie entsprechende Oberflédchenvergtitungsstandards und Spezifikationen.
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

TYP PFC2 UND PFS2 - UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

Die diagonale Randelung
verweist auf eine
metrische GewindegréBe

Erhaltlich mit
DuraBlack™ Vergutung
(Oberflachenvergutungs-

\ PEM-Handelsmarke
Blauer Kunststoff-

code ,,BN*) haltering
TYP PFS2 TYP PFC2
Gewinde: Gewinde:
AuBen, ANSI/ASME B1,13M, 6g AuBen, ANSI/ASME B1,13M, 6g
Material: Material:
Halter: warmebehand. Kohlenstoffstahl @ Halter: Edelstahl Serie 300 @
Schraube: Flussstahl Schraube: Edelstahl Serie 300
Feder: Edelstahl Serie 300 Feder: Edelstahl Serie 300
Oberflachenvergiitung: Oberflachenvergiitung:
Halter: CN — Hochglanznickel auf Kupfer-Flash gem. ASTM B689 Halter: Passiviert und/oder getestet gem. ASTM A380
Schraube: CN — Hochglanznickel auf Kupfer-Flash gem. ASTM B689 Schraube: Passiviert und/oder getestet gem. ASTM A380
Optionale Oberflichenvergiitung: Optionale Oberflichenvergiitung:
Halter: BN — Schwarz nitriert Halter: BN — Schwarz nitriert
Schraube: BN — Schwarz nitriert Schraube: BN — Schwarz nitriert
Zur Verwendung in Blechhérte: Zur Verwendung in Blechhérte:
HRB 80 oder weniger (Rockwell-Harte, ,B“-Skala) HRB 70 oder weniger (Rockwell-Harte, ,B“-Skala)
HB 150 oder weniger (Brinell-Harte) HB 125 oder weniger (Brinell-Harte)
BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
PEC2 - M4 - 50 CN
Typ und Gewinde-  Schrauben- Oberfla-
Material groBen- langen- chenver-
code code  gltungs-
code
Alle GrdBen in Millimeter.
Gewinde- Typ . Schrauben-| A Mindest- |LochgriBe Mindestdistanz
- Gewinde- [ p C E G H P T T
griBe x langen- | (Schaft) | blech- | im Blech 1 2 Loch €
Steigung Edelstahl | Stahl code i max. stirke +0,08 max. 0,25 0,4 +0,13 0,64 max. nom. 2 Kante
40 6,4 0
M3x0,5| PFC2 PFS2 M3 2 1,53 1,53 6,73 6,71 7,92 95 1,83 32 9,14 13,72 6,35
- , ,
3 50 7,9 0
= |M4x07| PFC2 PFS2 M4 72 1,53 1,53 7,92 79 9,53 11,1 2,08 3,2 11,43 17,53 7,87
= 94 14,3 6,4
()
= 50 79 0
M5x0,8| PFC2 PFS2 M5 72 1,53 1,53 8,74 8,72 10,31 11,1 2,08 3,2 11,47 17,53 8,63
94 14,3 6,4
60 9,5 0
M6 x1 | PFC2 PFS2 M6 82 1,53 1,53 10,49 | 10,47 11,89 12,7 2,46 32 14,73 22,35 9,65
04 15,9 6,4

(1) Wie bei allen plattierten AuBengewinden der Klasse 6g kann der maximale Haupt- und Flankendurchmesser nach dem Plattieren gleich groB3 sein
wie die BasisgréBen, und wird gemél ANSI B1,13M, Kapitel 8, Absatz 8.2, der Klasse 4h zugeordnet.
(2) Die blauen Kunststoffhalteringe sind eine PEM-Handelsmarke. Das Temperaturlimit betrdgt 93 °C.
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

TYP PFC2P™ UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN MIT KREUZSCHLITZ

| Phillips-SchlitzgréBe.
(siehe Tabelle)

Vier Vertiefungen am
Kopf verweisen auf ein
metrisches Gewinde.

3\

Erhaltlich mit DuraBlack™
Vergutung (Oberflachen-
vergitungscode ,,BN)

Gewinde: i~ PEM-Handelsmarke Blauer
AuBen, ANSI/ASME B1,13M, 69 I Kunststoffhaltering
Material: — 6
Halter: Edelstahl Serie 300
Schraube: Edelstahl Serie 400 =
Feder: Edelstahl Serie 300 —‘-
Oberflachenvergiitung:
Halter: Passiviert und/oder getestet gem. ASTM A380
Schraube: Passiviert und/oder getestet gem. ASTM A380 BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
Optionale Oberflachenvergiitung: PEC2P — M4 — 50
Halter: BN — Schwarz nitriert o N
Schraube: BN — Schwarz nitriert l l l
Zur Verwendung in Blechhérte:
HRB 70 oder weniger (Rockwell-Harte Tabelle ,B) Typ und Gewinde- Schrauben-
HB 125 oder weniger (Brinell-Harte) Material groBen- langencode
code
Alle Grdfien in Millimeter.
Gewinde- - Schrauben- A Mindest- | Lochgrife - Mindestdistanz
p Gewinde- | p C E G T T Trieb-
groBe x Typ langen- | (Schaft) | blech- | im Blech 1 2 - Loch &
Steigung Ll code max. starke +0,08 max. £0.25 04 +0,64 max. nom. grofe zu Kante
40 6,4 0
M3x05 | PFC2P M3 1,53 1,53 6,73 6,71 7,92 9,4 13,72 #1 6,35
62 9,5 32
=
) 50 7,9 0
g M4 x0,7 | PFC2P M4 72 1,53 1,53 7,92 7.9 9,53 11,1 3,2 12,19 17,91 #2 7,87
- 94 14,3 6,4
= 50 79 0
M5x0,8 | PFC2P M5 72 1,53 1,53 8,74 8,72 10,31 11,1 3,2 12,45 17,91 #2 8,63
94 14,3 6,4
60 9,5 0
M6 x 1 PFC2P M6 82 1,53 1,53 10,49 10,47 11,89 12,7 32 15,75 22,99 #3 9,65
04 15,9 6,4

(1) Die blauen Kunststoffhalteringe sind eine PEM-Handelsmarke. Das Temperaturlimit betrdgt 93 °C.
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

TYP PFC4™ UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN MIT KREUZSCHLITZ

Phillips-SchlitzgroBe.
(siehe Tabelle)

é ® \ - / ) Vier Vertiefungen
s

am Kopf verweisen auf
ein metrisches Gewinde.

oM r
VomoE
()

Gewinde: T
AuBen, ANSI/ASME B1,13M, 6g !
Material: I~

Halter: Edelstahl Serie 400
Schraube: Edelstahl Serie 400
Feder: Edelstahl Serie 300

I~ PEM-Handelsmarke
- Blauer Kunststoffhaltering

Oberfldchenvergiitung: \ T G
Halter: Passiviert und/oder getestet gem. ASTM A380 A
Schraube: Passiviert und/oder getestet gem. ASTM A380 =— C = 4L
Zur Verwendung in Blechhérte:

HRB 88 oder weniger (Rockwell-Harte, ,B“-Skala)
HB 183 oder weniger (Brinell-Hérte)

BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER

PFEC4 - M4 - 50
Typ und Gewinde-  Schrauben-
Material groBen- langen-
code code
Alle GrdBien in Millimeter.
Gewinde- .o |Schrauben A Mindest- | Lochgrife .n. | Mindestdistanz
grife x Typ Ge;';';:e langencode| (Schaft) | blech- | im Blech mgx . [IE25 . g 4 +0P64 m&x "len Trr';;e Loch €
Steigung code max. starke +0,08 ’ - - - ' ’ g 2u Kante
ﬁ M3 x 0,5 PFC4 M3 40 1,53 1,53 6,73 6,71 8,74 64 0 9,4 13,72 #1 6,35
| I 62 ’ ’ ' ' ' 95 32 ' ’ ’
= 50 7,9 0
; M4 x 0,7 PFC4 M4 72 1,53 1,53 7,92 79 10,31 11,1 3,2 12,19 17,91 #2 7,87
94 14,3 6,4
50 79 0
M5x 0,8 PFC4 M5 72 1,53 1,53 8,74 8,72 11 11 3,2 12,45 17,91 #2 8,63
94 14,3 6,4
65
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

TYP PF50™ UND PF60™ UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN MIT FLACHPROFIL

Phillips-SchlitzgroBe.

(siehe Tabelle)

Vier Vertiefungen am
Kopf verweisen auf ein
metrisches Gewinde.

Typ PF50
Typ PF60  Erhaltlich mit DuraBlack™
Vergutung (Oberflachen-
vergitungscode ,,BN)
|
H
!
Gewinde:
AuBen, ANSI/ASME B1,13M, 6g
Material:

Knopf: Flussstahl

Halter: Flussstahl
Schraube: Flussstahl
Feder: Edelstahl Serie 300

Oberflichenvergiitung:
Knopf: CN — Hochglanznickel auf Kupfer-Flash gem. ASTM B689
Halter: CN — Hochglanznickel auf Kupfer-Flash gem. ASTM B689
Schraube: CN — Hochglanznickel auf Kupfer-Flash gem. ASTM B689

Optionale Oberflichenvergiitung:

BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER

Knopf: BN — Schwarz nitriert PF50 - M4 - 1 CN
Halter: BN — Schwarz nitriert
Schraube: BN — Schwarz nitriert l l l l
Zur Verwendung in Blechhérte: . .
HRB 60 oder weniger (Rockwell-Harte, ,B*-Skala) Typ und Gewinde-  Schrau-  Oberfla-
HB 107 oder weniger (Brinell-Hérte) Schaftcode  groBencode benlangen- chenver-
code  gltungs-
code

Alle GrdBen in Millimeter.

Gewinde- Typ Schraube- A Mindest- | LochgriBe E . Mindestdistanz
robe x |Gerdndelte| Glatte | Gewinde- [[angencode- (Schaft) | blech- im Blech C +0,4 G H P T, T, Trieb- | Loch
eigun appe appe coae code max. starke + 0, max. =0, +0, +U, +0, max. nom. role ZU Kante
teigung | Kapp Kapp d d i 0,08 013 | +064 | s02 | 0,64 ari K

PF50 | PF6O M3 ? 0,77 08 55 548 | 10,3 ? 3‘7‘ 526 %2 864 | 1321 | # 6,6

M3x0,5 | PF51 PF61 M3 ? 0,97 1 55 548 | 103 (2 g;‘ 526 032 864 | 1321 | # 6,6

PF52 PF62 M3 ? 1,48 15 55 548 | 103 ? 3‘7‘ 5,26 0%1 864 | 1321 | #1 6,6
PF50 | PFGO | M35 g 077 08 556 | 554 | 111 281 506 =L 84 | 1321 [ # 71

< 0 5.84 0
< m35x06 | Prst PF61 | M35 : 0,97 1 5,56 554 | 111 981 5% =3 864 | 1321 | w2 74
2 PF52 | PF62 | M35 ? 1,48 15 5,56 554 | 111 ? ?‘7‘ 5,26 0%1 864 | 1321 | # 71
° PF50 | PF6O | M4 ¢ 0,77 08 64 638 | 119 231 551 =0 864 | 1346 [ #2 74

2 3

M4 x0,7 | P51 PF61 M4 ? 0,97 1 6,4 638 | 119 (2 3‘7‘ 551 1 032 864 | 1346 | #2 74
PF52 | PF62 | M4 : 148 15 64 638 | 119 28 551 50— 864 | 1346 | # 74
PF50 | PF6O M5 ? 0,77 08 8 798 | 135 ? 3‘7‘ 572 %2 915 | 1346 | #2 84
M5x0,8 | PF51 PF61 M5 ? 0,97 1 8 798 | 135 (2 3‘7‘ 572 1 %2 915 | 1346 | # 84
PF52 PF62 M5 ? 1,48 15 8 798 | 135 § 3‘7‘ 5,72 0%1 915 | 1346 | #2 8,4
M6x1 | PF52 PF62 M6 ? 1,48 15 95 948 | 159 g éjt 625 — %2 10,04 | 1524 | # 97

(1) Wie bei allen plattierten AuBengewinden, Klasse 6g, ANSI B1,13M, kann der maximale Haupt- und Flankendurchmesser nach dem Plattieren
gleich groB sein wie die BasisgrélBen und wird gemaB ANSI B1,13M, Kapitel 8, Absatz 8.2, der Klasse 4h zugeordnet.
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

TYP PF30 UNVERLIERBARE SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN
MIT FLACHPROFIL

Erhaltlich mit DuraBlack™
Vergutung (Oberflachen-
vergiltungscode ,,BN)

Gewinde:
AuBen, ANSI/ASME B1,13M, 6g

Material:
Halter: Flussstahl
Schraube: Flussstahl
Feder: Edelstahl Serie 300

Oberflachenvergiitung:
Halter: CN — Hochglanznickel auf Kupfer-Flash gem. ASTM B689
Schraube: CN — Hochglanznickel auf Kupfer-Flash gem. ASTM B689

Optionale Oberfldchenvergiitung:
Halter: BN — Schwarz nitriert
Schraube: BN — Schwarz nitriert

«<— Diagonale Réndelung und Nut
- auf dem Halter verweisen auf
eine metrische GewindegroBe.

lorrr

=—— E -

Siehe Montagedaten auf Seite PF-26.

BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER

PE30 - M4 - 30 CN
Zur Verwendung in Blechhérte:
HRB 60 oder weniger (Rockwell-Harte, ,B“-Skala) l l l l
HB 107 oder weniger (Brinell-Harte)
Typ und Gewinde-  Schrauben- Oberfla-
Schaftcode groBen- langen-  chenver-
code code  glitungs-
code
Alle GrdBien in Millimeter.
Gewinde- f Schrauben- A Mindest- | Lochgrife Mindestdis-
" Gewinde- = p C E G H T T,
grofe x Typ langen- (Schaft) blech- im Blech ! 2 tanz Loch ¢
Steigung code code max. stirke +0,08 max. | 0,25 04 0,13 max. nom. 7u Kante
o M3 x 0,5 ProT M3 30 097 ! 55 5,48 10,31 7,62 513 8,26 15,11 6,6
0 ' PF32 1,48 1,5 ' ' ' ' ' ' ' '
= PF31 0,97 1
o | M4x07 M4 30 6,4 6,38 11,89 7,62 5,26 8,38 15,24 7,37
= PF32 1,48 1,5
PF31 0,97 1
M5 x 0,8 PR32 M5 30 1.48 15 8 7,98 13,46 7,62 5,59 8,51 15,37 8,38
M6 x 1 PF32 M6 35 1,48 15 9,5 9,48 15,88 8,89 6,12 9,78 17,15 9,65

(1) Wie bei allen plattierten AuBengewinden der Klasse 6g kann der maximale Haupt- und Flankendurchmesser nach dem Plattieren gleich groB sein
wie die BasisgréBen, und wird geméB ANSI B1,13M, Kapitel 8, Absatz 8.2, der Klasse 4h zugeordnet.
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

TYP PFHV™ UNVERLIERBARE SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

* Phillips-SchlitzgroBe.
c - (siehe Tabelle) I
- S

Vier Vertiefungen am Verflgbar mit sechs Vertiefungs-/
Kopf verweisen auf ein Schlitzkombinationen (Typ PFHVLS)
metrisches Gewinde. auf Sonderbestellung.

pater;t/ert S -\\V ‘*

Gewinde:
AuBen, ANSI/ASME B1,13M, 6g ™
Material: BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
Halter: Flussstahl
Schraube: wédrmebehand. Kohlenstoffstahl PFHY - M4 - O CN
Oberflachenvergiitung:
Halter: CN — Hochglanznickel auf Kupfer-Flash gem. ASTM B689
Schraube: CN — Hochglanznickel auf Kupfer-Flash gem. ASTM B689
. .. Typ Gewinde-  Schrauben- Oberflé-
Zur Verwendung in Blechhérte: = 2
HRB 60 oder weniger (Rockwell-Hrte, ,B*-Skala) groBden- langencode CT.‘te“"er'
HB 107 oder weniger (Brinell-Hérte) iz g
code
Alle GrdBien in Millimeter.
Gewinde- . Schrauben- A Mindest- | LochgrdBe . Mindestdis-
. Gewinde- | : C E G H P T T Trieb-
groBe x Typ langen- | (Schaft) | blech- | im Blech 1 2 - tanz Loch €
Steigung code code Max. stéirke +0,08 max. +0,25 | +0,64 | £0,13 +0,64 nom. nom. grife 20 Kante
=
o 0 5,55 0
0 M3 x 0,5 PFHV M3 0,92 0,92 55 5,49 6,95 2,03 6,69 11,25 #1 58
- 1 7,56 19
@ 0 6,01 0
| M35x06 PFHV M3,5 3 0,92 0,92 6 5,98 7,45 a1 2,34 >3 7,45 12,47 #2 6,3
0 6,59 0
M4 x 0,7 PFHV M4 3 0,92 0,92 6,4 6,38 7,85 939 2,79 7 8,5 14,1 #2 6,7

(1) Wie bei allen plattierten AuBengewinden der Klasse 6g kann der maximale Haupt- und Flankendurchmesser nach dem Plattieren gleich groB3 sein
wie die BasisgréBen, und wird geméB ANSI B1,13M, Kapitel 8, Absatz 8.2, der Klasse 4h zugeordnet.
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

TYP SCB™ UND SCBJ™ DRUCK-PRESSSCHRAUBEN

y

patentiert

Typ SCB mit axialer

{ﬂ- . Bewegung
r.. - ———— . bt 74
Typ SCBJ mit g
Abdruckmerkmal
Typ SCBJ Typ SCB
Phillips-SchlitzgroBe Phillips-SchlitzgroBe
T | (siehe Tabelle) - T .‘ (siehe Tabelle)
‘ A
J_H “
L H I—a— L
Gewinde:
1
AuBen, ANSVASVIE BT,13M, 69 ™ BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
Material:
wérmebehand. Kohlenstoffstahl sCB J - M4 - 6 VAl
Oberflichenvergiitung:
71 —verzinkt, 5 um, farblos (Standard) @
Zur Verwendung in Blechhirte: Typ  mit  Gewinde- Langen- Oberfld-
HRB 80 oder weniger (Rockwell-Hérte, ,B“-Skala) Abdriick-  groBen-  code chgnver—
HB 150 oder weniger (Brinell-Harte) merkmal code gltung
(sofern anwendbar)
Alle GrdBen in Millimeter.
Gewinde- Typ ) ) . Mindest- | Lochgrife T nom. Mindestdis-
grafe x [ mit ohne  [aewinde- Léngencode ,L” £0,4 blech- | im Blech E H nom. Axiale | Trieb- [tanz Loch ¢}
< | Steigung |Abdriick-|  Abdriick- code Léngencode in Millimeter stirke +0,08 +0,25 | nom. 6 10 17 [Bewegung grife | zu Kante
® merkmal| merkmal
2 SCBJ = 6 10 12 3,7 7,7 9,7 NA
= | M3x05 M3 1,02 3 66 | 203 #1 33
) — SCB NA NA 12 NA NA 33 7,67
IS
SCBJ — 6 10 12 3,7 7,7 9,7 NA
M4 x 0,7 M4 1,02 4 8,28 | 2,03 #2 5
— SCB NA NA 12 NA NA 33 7,67

(1) Wie bei allen plattierten AuBengewinden der Klasse 6g kann der maximale Haupt- und Flankendurchmesser nach dem Plattieren gleich groB3 sein
wie die BasisgréBen, und wird geméB ANSI B1,13M, Kapitel 8, Absatz 8.2, der Klasse 4h zugeordnet.

(2) Siehe PEM Webseite Technischer Support. Dort finden Sie entsprechende Oberfldchenverglitungsstandards und Spezifikationen.

NA — nicht verfagbar.
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

e = —]

3\

N10 Aufnahmemutter

PR10 Halter

G
PS10 Schraube
Manuell
eingezogene
Position = y ¥

PS10 Schraube
Alle GroBen in Millimeter. !

metrisch

N
1 3,18 10,16 4,06 7,11 33

PR10
Halter A

<«<— N10
Aufnahme-
mutter

PS10 FORMSCHLUSSIGE SCHRAUBEN

Die diagonale Randelung
verweist auf eine

a metrische GewindegroBe l
il H
——
L
Gewinde:
AuBen, ANSI/ASME B1,13M, 6g © |
Material:
Edelstahl Serie 300
Oberflachenvergiitung:
Passiviert und/oder getestet gem. ASTM A380 BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER

PS10 - M3 - 40
Alle GroBen in Millimeter. l l l
Gewinde- o, (SChrauben H Typ und Gewinde- Schrauben-
grifex | Ty L léngen- E +0,05 L T N{ptu. | Y}/é 5 1 ” -
< | stei code T nom. 015 +0,25 nom. ateria gréBen angen
o |oteigung : code code
(2]
= | M3x05| PS10 M3 40 4,7 1,91 8,38 3,3
; M4x07 | PS10 M4 40 6,3 1,91 8,38 33
M5x0,8 | PS10 M5 40 71 1,91 8,38 3,3

(1) Wie bei allen plattierten AuBengewinden der Klasse 6g kann der maximale Haupt- und Flankendurchmesser nach dem Plattieren gleich groB sein
wie die BasisgréBen, und wird geméB ANSI B1,13M, Kapitel 8, Absatz 8.2, der Klasse 4h zugeordnet.
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

TYP PF10 FORMSCHLUSSIGE KOMPONENTEN DER VERSCHLUSSSCHRAUBE

PR10 FORMSCHLUSSIGE EINPRESS-SICHERUNGSRINGE

PR10
Halter
i j
H I
[] A
i
Gewinde:
Mal/:l:?glq' ANSI/ASME B1,13M, 6H BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
Edelstahl Serie 300 PRIO - M4
Oberflachenvergiitung:
Passiviert und/oder getestet gem. ASTM A380
Zur Verwendung in Blechhérte:
HRB 70 oder weniger (Rockwell-Hérte, ,B“-Skala) inde-
HB 125 oder weniger (Brinell-Harte) o g(r;('jeﬁvggggde
Alle GrdBen in Millimeter.
Gewinde- - A Mind. Schaft | Mind. Schaft fiir| Lochgrdfe IMindestabst.
ﬁ grofe x m Ge:g;;le (Schaft) um formschliissige|  im Blech no?n mgx n uEn nollll'n Loch ¢
% Steigung max. Einpressen Montage +0,08 ) ' ) ' 2u Kante
E M3 x 0,5 PR10 M3 3,18 1,27 3,18 7,14 4,75 7,12 7,87 1,91 7,87
; M4 x 0,7 PR10 M4 3,18 1,27 3,18 8,74 6,48 8,72 9,53 1,91 8,64
M5 x 0,8 PR10 M5 3,18 1,27 3,18 9,53 7,37 9,5 10,41 1,91 9,14
N10 EINPRESS-AUFNAHMEMUTTERN
N10
Aufnahmemutter A
Zﬁ ' . — %
i .
- T F
i
TL
Gewinde: i BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
AuBen, ANSI/ASME B1,13M, 6H .
Material: N0 - M4 - 1 ZI
wérmebehand. Kohlenstoffstahl
Oberflachenvergiitung:
Z| —verzinkt, 5 um, farblos (Standard) @
Zur Verwendung in Blechhérte: inde- .
HRB 80 oder weniger (Rockwell-Herte, ,B"-Skala) Typ gfgg‘é‘ggg ” 82232 Cohbe‘;'\‘;':r
HB 150 oder weniger (Brinell-Hérte) giitungs-
code
Alle Grdfien in Millimeter.
Gewinde- - . A LochgriiBe Mindestabst.
< | ogroBex Typ Gexn;;le S:g:ll (Schatt) Mindest- im Blech mgx n oEn . qu5 nnlllln . nT 13 Loch ¢
3 Steigung max. blechstérke +0,08 ' ' -0 ' =0 zu Kante
E M3 x 0,5 N10 M3 1 0,97 1 4,75 4,73 71 3,3 3,2 6 5,59
; M4 x 0,7 N10 M4 1 0,97 1 6,35 6,33 8,64 3,3 4,75 6 711
M5 x 0,8 N10 M5 1 0,97 1 7,04 7,01 9,53 3,3 5,41 6 7,87

(1) Die 6H Gut-Lehre kann am Fuhrungsende stoppen, jedoch kann die Schraube der Klasse 4h (metrisch) von Hand eingedreht werden.
(2) Siehe PEM-Abschnitt Technischer Support auf unserer Webseite. Dort finden Sie entsprechende Oberfldchenvergltungsstandards und Spezifikationen.
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

TYP PF10 FORMSCHLUSSIGE KOMPONENTEN DER VERSCHLUSSSCHRAUBE

F10 BEWEGLICHE EINPRESS-AUFNAHMEMUTTER (nur auf Sonderbestellung)

Gewinde: BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
AuBen, ANSI/ASME B1,13M, 6H ; F10 - M4 - 1 Zl
Material: .
wérmebehand. Kohlenstoffstahl f
Oberflachenvergiitung: ) .
71— verzinkt, 5 pm, farblos (Standard) Typ Gewinde-  Schaft-  Oberfla-
gréBencode code  chenver-
Zur Verwendung in Blechharte: giitungs-
HRB 70 oder weniger (Rockwell-Hérte, ,B*-Skala) code
HB 125 oder weniger (Brinell-Hérte)

Bewegung — mind. 0,38 mm in alle Richtungen von der Mitte aus, 0,76 mm insgesamt.

Alle GrdBen in Millimeter.

Gewinde- e . A LochgréBe Mindestdis-
A R I e e B e o - B e
E M3 x 0,5 F10 M3 1 0,97 1 7,37 7,34 7,37 9,15 2,59 5,08 7,62
g M4 x 0,7 F10 M4 1 0,97 1 9,35 9,32 9,28 11,18 2,59 4,85 8,64

M5 x 0,8 F10 M5 1 0,97 1 10,31 10,29 10,29 11,94 2,59 6,53 9,14

(1) Siehe PEM-Abschnitt Technischer Support auf unserer Webseite. Dort finden Sie entsprechende Oberfldéchenvergiitungsstandards und Spezifikationen.

HINWEIS FUR SONDERAPPLIKATIONEN

Bei Applikationen, bei denen der Schraubenkopf Uber die
Plattenoberflache hinausragt, kénnen PS10-Schrauben mit
PEMSERT® Verbindern Typ F als Halter verwendet werden.

Verbinder des Typs F sind Einpress-Verbinder, die formschltssig 1 R
in Platten mit einer Starke von 1,5 montiert werden. Die I —_—

Schrauben werden durch das Gewinde der Verbinder Typ F
hindurchgedreht. Abmessungen und technische Daten flr
Verbinder des Typs F gehen aus Serie F hervor.

A H M T
max. | nom. | nom. | nom.

N
Iy

PS10 with Haltern des Typs F (Millimeter) 153 [ 19 54 33

metrisch
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

I, T
T1
TR
= == ¥
S g
g
Material: BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
Zylindermutter: warmebehand. Kohlenstoffstahl
Halter: warmebehand. Kohlenstoffstahl PTL2 - 04 - 4 CN
Oberflachenvergiitung: l l l l
Zylindermutter: Hochglanznickel auf Kupfer-Flash gem. ASTM B689
Halter: Hochglanznickel auf Kupfer-Flash gem. ASTM B689 D Zylindermutter- Zylinder-  Oberflé-
Zur Verwendung in Blechhérte: Durch- mutter-  chenver-
HRB 80 oder weniger (Rockwell-Hrte, ,B“-Skala) messercode  Lé&ngen-  giitungs-
HB 150 oder weniger (Brinell-Harte) code code
Alle GroBen in Millimeter.

Zylinder- | Zylinder- LochgrdBe C D E E @ H T T R Mindestabst,
= Typ utter-Durchl mutter- | Mindest- | im Blech B ! ? P 2 Loch ¢
: messercode [Langencode |blechstirke | +0,08 max. 013 | 025 | £025 | «025 | £025 | £0.25 | Nom. | £0.18 | , e
5 PTL2 04 4 1,53 8,33 8,31 6,35 12,7 10,3 7,87 4,32 15,11 22,73 10,92 8,64
€

PSL2 ™ 04 4 1,53 8,33 8,31 6,35 12,7 10,3 7,87 4,32 12,95 19,81 8,89 8,64

(1) Ohne Sicherungsmerkmal. Nur auf Sonderbestellung verfligbar.

Q"/”- orranm I.I:-Ell.ll\l-!’_. ;‘

o || AN
Typ PTL2/PSL2 montiert

und mit Passplatte.
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

L6tpaste auf dem Pad  Halter, der mit standardmaBigen
bei PCB. Techniken der Oberflachenmontage
befestigt ist.

Gewinde:
AuBen, ANSI/ASME B1,13M, 6g

Material:
Knopf: ABS @
Halter: Flussstahl
Schraube: Flussstahl

An der Montagestelle
eingerastete Schraube

Oberflachenvergiitung:

Halter: ET — Elektroplattierte Hochglanzverzinnung ASTM B545,

Klasse B, mit Schutziiberzug (Standard)

;L;cr

1
DT — Mattierte Elektroverzinnung ASTM B545, Klasse A mit patentiert : J
Schutziiberzug, weichgegliiht (optional)
Schraube: CN — Hochglanznickel auf Kupfer-Flash gem. ASTM B689 s =
G
N i
Alle Grdfien in Millimeter.
Teilenummer fiir Schrauben
< | GewindegrdBe Schrauben- Teilenummer G P T, T, Gesamte radiale
3 x Steigung Typ Gewindecode langencode fiir Halter +0,64 +0,64 nom. nom. Bewegung
E M3x 0,5 PSHP M3 0 SMTPR-6-1 478 0 12,14 16,41 0,38
2 o 1 > 6.3 0,66 ' ' '
0 4,78 0
M3,5x 0,6 PSHP M3,5 SMTPR-6-1 12,14 16,41 0,51
1 6,3 0,66

(1) Wie bei allen plattierten AuBengewinden der Klasse 6g kann der maximale Haupt-

und Flankendurchmesser nach dem Plattieren gleich groB3 sein wie die Basisgrdlen,
und wird gemédB ANSI B1,13M, Kapitel 8, Absatz 8.2, der Klasse 4h zugeordnet.
(2) Das Temperaturlimit betrdgt 93 °C.

Farbmoglichkeiten

Die Federspannung
des ,Kunststoff-
fingers® halt

die Schraube in

NACH DER MONTAGE

! . < SMTPR
Wahlen Sie einen Farbcode fir den Knopf und fligen ggg;igg:gﬁ;ro er _-_/ PC-
Sie diesen an das Ende der Standard-Teilenummer an. Stellung — — - Platine

Schwarz = 001

Die hier gezeigten Farben (auBer schwarz) sind nicht (Standard)

lagernde Standardfarben und nur auf Sonderbestellung
erhaltlich. Da die derzeitigen Kappenfarben leicht von den
hier gezeigten abweichen kdnnen, empfehlen wir lhnen,
Muster zum Farbvergleich anzufordern. Wenn Sie eine Ubliche
Farbe haben mdchten oder eine ,passende” Kappenfarbe
gewlnscht wird, kontaktieren Sie uns bitte.

Rot = 002

Orange = 003

Gelb = 004

Grin = 005

Blau = 006

Violett = 007

PEM
%

PennEngineering®
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

REELFAST® SMT SCHNELLVERSCHLUSS-KOMPONENTEN UND MONTAGEDATEN

HALTER

Verpackt mit 13" recycelbaren Spulen mit 465 Teilen. Bandbreite 24 mm.
Wird mit Polyamidpatch fir Vakuumaufnahme geliefert. Spulen gemai EIA-481.

A—~ }——R—+
oD SMTPR
Halter
Loétpad
T T = |
c B _>| oH |<_ BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
l SMTPR- 6 - 1 ET
Typund  HaltergroBe  Schaft-  Oberfla-
Material code chenvergl-
tungscode
Alle GrdBen in Millimeter.
< A @H Lochgrife 2D
3 Teilenummer (Schaft) Mindestblech- B C E R im Blech mind.
bl fiir Halter max. starke 0,08 max. nom. 0,13 +0,08 Litpad
°
£ SMTPR-6-1 1,53 1,53 4,24 6,33 9,53 8,26 6,35 10,06
SCHRAUBE
Wird in Beuteln geliefert.
ezt T [

Erhaltlich mit
| sechseckiger
Aussparung als
Sonderbestellung.

Vier Vertiefungen am PSHP-
Kopf verweisen auf ein Schraube
, i metrisches Gewinde.
] 0
Phillips-SchlitzgréBe.
-3 (siehe Tabelle)
i
Alle GréBen in Millimeter. BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
kchrauben PSHP — M3 - 0 L 001

- Gewinde-| langen- C E L T Trieh-

) Typ code code 0,25 | 0,25 0,38 nom. grife

(2]

= 0 12,95 | 16,84 Typund Gewinde- L&ngen- Knopftyp Farbcode

= PSHP M3 11,18 | 13,77 #1 Material groBen-  code (it Vertiefung) fiir Knopf

c L 14,48 | 18,36 code (Standard

PSHP M3,5 0 1118 | 1377 12,95 16,84 # schwarz)
1 14,48 | 18,36
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

TYP PFK SCHNELLVERSCHLUSS-VERBINDER

verweist auf
eine metrische T,
GewindegroBe

Die diagonale w
Réndelung
F= =
=

L=

Achten Sie auf die PEM-
Handelsmarke — einen
blauen Kunststoffhaltering.”

,- L.
'\

Gewinde:
AuBen, ANSI/ASME B1,13M, 6g
Material: BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
Halter: Edelstahl Serie 300 _ —_
Schraube: Edelstahl Serie 300 . e -
Feder: Edelstanl Serie 300 l l l
Oberflachenvergiitung:
Halter: Passiviert und/oder getestet gem. ASTM A380 T -
) - yp Gewinde- Schrau-
Schraube: Passiviert und/oder getestet gem. ASTM A380 groBen- benlangen-
Verwendung fiir: code code
PC-Platine und Platten HRB 70 oder weniger (Rockwell-Harte,
,B“-Skala ) HB 125 oder weniger (Brinell-Harte)
Alle GrdBen in Millimeter.
< | Gewinde- . Schrauben- A Lochgrife Mindest-
- Gewinde- | ©' : : C E G H P T T
o |groBe x Typ langen- (Schaft) | Mindest- | im Blech ! 2 abst. Loch
2 | steigung code code max.  |blechstirke| +0,08 | *008 £0,25 04 | £013 | +064 | max. MOM- €y Kante
= 40 6,4 0
g M3x 0,5 PFK M3 62 1,53 1,53 6,73 7,19 7,92 95 1,83 32 9,14 13,72 5,08
34 12,7 6,4
(1) Die blauen Kunststoffhalteringe sind eine PEM-Handelsmarke. Das Temperaturlimit betrédgt 93 °C.
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

Montage
TYP PF11/PF12/PF11M/PF12M/PEM C.A.P.S.

Gewindedurchm. +2 mm

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platte
vor. Fihren Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch.

2. Setzen Sie den Verbinder in die Aussparung des Ambosses

Max. Schrauben-

STEMPEL

. . - verlangerung —
und legen Sie das Werkstick auf den Schaft des Verbinders y}}
(vorzugsweise zur Stempelseite). :
3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander A
stehen, wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis die Schulter n
des Halters Kontakt hat mit der Platte. AMBOSS
W l <
Amboss-Abmessungen
IAmbossabmessungen (mm)
Gewinde- A C Amboss- | Stempel- <= ¢ &
< | code +0,05 +0,05 Teilenr. | Teilenr.
§ M3 6,6 1,1 8003521 | 8003518
S| ms 9,01 1189 | 8003522 | 8003519
el m 9,01 1349 | 8003523 | 8003520
M5 9,91 1349 | 8003523 | 8004350
M6 12,19 1519 | 8004351 | 8004352
Montage

TYP PF11MF (Spreizmontage)

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch mit einem
Kegelsenker in der Platte vor.

2. Setzen Sie den Verbinder in die Aussparung des Ambosses VOR DER MONTAGE NACH DER MONTAGE
und legen Sie das Werkstlck auf den Schaft des Verbinders.

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander
stehen, wenden Sie ausreichend Presskraft auf,
um den Halter des Verbinders aufzutreiben.

N

ZALAARAANN
AARRRARANY

Amboss-Abmessungen

Ambossabmessungen Stempelabmessungen
(mm) (mm) EINZELHEITEN
< |Gewinde- A c E F Amboss- | Stempel- ZUM STEMPEL
o | code 0,05 0,05 +0,08 +0,05  |TeilenummenTeilenummen
=| m 6,6 11 3,12 3,38 8003521 | 8013670
g M4 9,91 13,49 513 5,33 8003523 8013672 §
M5 9,91 13,49 513 5,33 8003523 8013672 038 o1 /
M6 12,19 15,19 6,48 6,71 8004351 8016374 56 MM £8,1 mm 90° \</ ><9I)°
; ) ) : nom.
(1) Stempel und Amboss muissen gehértet sein. 7 ] E
EINZELHEITEN j F t
ZUM SENKER
77

PennEngineering® @



|
11

| l”.i.h il

UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

Montage — =
TYP PF11MW L?
1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Ms:"g:g;“rﬂgg" - STEMPEL
Montageloch in der Platte vor. % DETAILS ZUM
2. Setzen Sie den Verbinder in die Aussparung [ : UNTERLEGSCHEIBE AUFTREIBER

des Ambosses, legen Sie das Werkstlck auf Al [T PLATTE) 0,254 mm T !
den Verbinderschaft, setzen Sie dann die P\ ﬁ

¥
Unterlegscheibe auf den Verbinderschaft. %
N ! " I ) 0,08 mm R/%

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen \-
—~-— AMBOSS E
F
G

< —E=

parallel zueinander stehen, wenden Sie
ausreichend Kraft mit dem Auftreiber auf.

t—— ([ ———= H
Amboss-Abmessungen
Ambossabmessungen (mm) Stempelabmessungen (mm)
Gewinde- A C E F G H | Amboss- Stempel-
ﬁ code 0,05 0,03 +0,08 0,03 0,08 mind. 0,1 Teilenummer Teilenummer
@ M3 6,6 111 3,05 3,43 518 6,35 0,381 8003521 8014304
= M3,5 99 11,9 3,56 4,04 6,32 7,62 0,381 8003522 8014305
aEJ M4 99 13,5 511 5,51 8,64 10,16 0,711 8003523 8014306
M5 99 13,5 511 5,51 8,64 10,16 0,711 8003523 8014306
M6 12,2 15,2 6,4 6,88 10,92 12,7 0,711 8004351 8014307
Montage

TYP PFC2/PFS2

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platte vor.
Fuhren Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch.

2. Setzen Sie den Verbinder in die Aussparung des Ambosses und legen Sie das
Werkstlck auf den Schaft des Verbinders (vorzugsweise zur Stempelseite).

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen,
wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis die Schulter des Halters Kontakt MS:ﬂgﬁgﬁﬂﬂg"

Gewindedurchm. +2 mm

%)
=
m
\g
<
m
m

hat mit der Platte. ==
=
Amboss_Abmessungen V T UIII/I/II //3
7 2
Ambossabmessungen (mm)
Gewinde- A C Amhoss- | Stempel- AMBOSS
S| cwde | o5 | s005 Teilenr. | Teilenr. A “~
[}
= M3 8,76 82 975200026 | 975200060
; M4 11,05 98 975200028 | 975200062
E M5 11,05 10,69 975200029 | 975200063 154
M6 14,35 12,29 975200030 | 975200064
o ¢ —
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

Montage Gewindedurchm. +2 mm

TYP PFC4/PFC2P ]

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platte vor. Fihren
Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch. Max. Schrauben- STEMPEL

2. Setzen Sie den Verbinder in die Aussparung des Ambosses und legen Sie verlangerung 5
das Werkstlck auf den Schaft des Verbinders (vorzugsweise zur Stempelseite). L p

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen, wenden Sie a/—— s
ausreichend Presskraft auf, bis die Schulter des Halters Kontakt hat mit der Platte. T 7/ R |

Anforderungen an die Montage g ANBOSS

1. Die Plattenharte muss geringer als 88 auf der Rockwell ,B“/HB 183-Skala sein. l}

2. Die Lochstanzung muss scharf sein, um die Kaltverfestigung rund um das Loch auf

ein Minimum zu begrenzen.
3. Der Verbinder muss an der Stempelseite des Lochs montiert werden.
4. Der Verbinder darf nicht in der Nahe von Krimmungen oder anderen stark c
kaltebehandelten Bereichen, in denen die Plattenharte groBer als 88 auf der
Rockwell Harteskala ,B“/HB 183 ist, montiert werden.
Amboss-Abmessungen
Ambossabmessungen (mm)
ﬁ Gewinde- A c Am.hnss- Ste_mpel-
@ code +0,05 +0,05 Teilenr. Teilenr.
| s 8,76 9,09 975200027 975200060
= 11,05 10,69 975200029 975200062
M5 11,05 11,48 975201244 975200064

Montage

TYP PF50/PF60

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platte vor. Fiihren Gewindedurchm. +2 mm
Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch.

2. Setzen Sie den Verbinder in die Aussparung des Ambosses und legen Sie das
WerkstUlck auf den Schaft des Verbinders (vorzugsweise zur Stempelseite). Max. Schrauben-

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen, wenden ~ Verlangerung ‘sﬂpﬂ
Sie ausreichend Presskraft auf, bis die Schulter des Halters Kontakt hat mit LZ o
der Platte.

T

Amboss-Abmessungen j_

— ) AMBOSS
mhossabmessungen (mm
Gewinde- A C Amboss- | Stempel- il
| code +0,05 +0,05 Teilenr. Teilenr. :
E M3 749 1069 | 975201060 | 975200060
S| mss 749 1151 | 975201061 | 975200061
el wm 7,87 1229 | 975201062 | 975200062
M5 7,87 1387 | 975201063 | 975200063
M6 9,27 1626 | 975201064 | 975200064
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

Montage
TYP PF30/PF31/PF32

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platte vor. Fiihren
Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch. Max. Schrauben-

2. Setzen Sie den Verbinder in die Aussparung des Ambosses und legen Sie verlingerung jﬂpﬂ
das Werkstlck auf den Schaft des Verbinders (vorzugsweise zur Stempelseite).

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen, wenden b p—— A
Sie ausreichend Presskraft auf, bis die Schulter des Halters Kontakt hat mit —fi7 | )
der Platte.

|
S -
Amboss-Abmessungen | m I —

Ambossabmessungen (mm)
Gewinde- A c Amboss- | Stempel-
code +0,05 +0,05 Teilenr. Teilenr.

Gewindedurchm. +2 mm

M3 749 10,69 975201060 | 975200060 C
M4 7,87 12,29 975201062 | 975200062
M5 7,87 13,87 975201063 | 975200063
M6 9,27 16,26 975201064 | 975200064

metrisch

Montage I
TYP PFHV Gewmd};ﬂu}rc;+ mm

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platte vor. Fiihren T
Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch.

2. Setzen Sie den Verbinder in die Aussparung des Amboss und legen Sie das M%"gﬁgmgz" STEMPEL
Werkstlck auf den Schaft des Verbinders (vorzugsweise zur Stempelseite). “

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen, W

wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis die Schulter des Halters Kontakt VT7— 57

hat mit der Platte. A

W , ] AMBOSS
<

]

Amboss-Abmessungen

Amhossabmpssungen (mm)
Gewinde- A C Amboss |  Stempel-
code +0.05 +0.05 Teilenr. Teilenr. =+ ( &=

M3 5,59 7,24 8004688 | 970200006400
M3,5 6,35 7,65 8004689 | 970200007400
M4 7,24 8,43 8005439 | 970200060

metrisch

Montage >

TYP PR10 STEMPEL

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBBes Montageloch in der Platte vor. Flihren 5 7

Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch. % %
2. Setzen Sie den Verbinder in das Montageloch (vorzugsweise zur Stempelseite).
3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen, AMBOSS

wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis der Halter bundig ist mit \/<>

dem Montageblech.

® 80
PennEngineering® Piv"



UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

Montage
TYP SCB/SCBJ

1. Bereiten Sie ein entsprechend groRes Montageloch
in der Platte vor.

2. Schieben Sie den Verbinder durch das Montageloch
(vorzugsweise zur Stempelseite) in den Amboss. Es kann ein
flacher Stempel oder einer mit Vertiefung verwendet werden.

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander
stehen, driicken Sie kréftig auf die Oberseite des Schraubenkopfes
und die Unterseite des Plattenmaterials. Durch das Quetschen

wird die Schulter der Schraube in die Platte getrieben I/
und druckt das Material auseinander. Dadurch fUllt sich
die Ringnut unter der Schulter und dem Schraubenkopf. T
L
Amboss-Abmessungen Yo
< Gewindecode Ambossabmessungen (mm) l
o c E H
= M3 3,03 - 3,11 6,86 -7,11 1,85-1,88
(0]
£ M4 4,03 - 4,11 8,53 -8,79 1,85 - 1,88

Montage
TYP N10

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platte vor. Fiihren
Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch.
2. Setzen Sie den Verbinder in die Aussparung des Ambosses und legen Sie

das Werkstlck auf den Schaft des Verbinders (vorzugsweise zur Stempelseite). STEMPEL |
3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen, V rAn/%] TV %/}7%
wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis die Schulter der Mutter Kontakt = =
hat mit der Platte. A
i} AMBOSS
Amboss-Abmessungen -«
Ambossabmessungen (mm)
g Gewinde- A C Am_hnss- Ste_mpel-
@ code +0,05 +0,0 Teilenr. Teilenr.
boll I 572 757 8006124 | 975200048 ¢
el m 572 9,17 8006736 | 975200048
M5 572 9,6 8006174 | 975200048
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

Montage
TYP F10 <>
1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platte vor. Flihren L

Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch. NN S E——

2. Setzen Sie den Verbinder in die Aussparung des Ambosses und legen Sie |
das Werkstlck auf den Schaft des Verbinders (vorzugsweise zur Stempelseite).
3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen,
wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis die Schulter der Mutter Kontakt
hat mit der Platte.

AMBOSS
<

T
$

Amboss-Abmessungen

Ambossabmessungen (mm) é J
1:; Gewinde- A C Amboss- | Stempel-
Pt code +0,05 +0,05 Teilenr. Teilenr. c
E M3 7,87 7,67 975200006 | 975200048
g M4 7,87 9,53 975200008 | 975200048
M5 7,87 10,49 975200009 | 975200048

Stift-Durchmesser +2 mm

Montage ]
TYP PTL2/PSL2 Max. Schrauben- — STEMPEL

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platte vor. Fihren verldngerung "
Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch. L N

2. Setzen Sie den Verbinder in die Aussparung des Ambosses und legen Sie y7/%
das Werkstlck auf den Schaft des Verbinders (vorzugsweise zur Stempelseite).

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen, AMBOSS
wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis die Schulter des Halters Kontakt A —
hat mit der Platte. [[ ] Hui

)

Amboss-Abmessungen

Zylindermu-| Ambossabmessungen (mm)
tter-Durch- A c Amboss- | - Stempel-
messer code| 0,05 +0,05 Teilenr. |  Teilenr.

metrisch

04 14,86 13,21 975201245| 970200013300

Gewindedurchm. +2 mm
Montage
TYP PFK T

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platte vor. Max. Schrauben-

2. Setzen Sie den Verbinder in die Aussparung des Ambosses und legen verlangening
Sie das Werkstlick auf den Schaft des Verbinders. Ly i SNy

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen, T %
wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis die Schulter des Halters

Kontakt hat mit der Platte. AMBOSS
Vel

STEMPEL
Ve

\Mﬂ

Mn‘
WA

Amboss-Abmessungen

Ambossabmessungen (mm)
Gewinde- A C Amboss- | Stempel-
code +0.05 +0.05 Teilenr. Teilenr.

metrisch

M3 8,13 8,2 975200026 | 975200060
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

Leistungsdaten
TYP PFC2/PFS2/PFC2P TYP PF11MF
Material der Priifplatte Tvp Gewinde- Montage Ausreifien
AR Gewinde- Aluminium Kaltwalzstahl S code (kN) (N)
o code Montage | AusreiBkraft Montage AusreiBkraft 2 M3 11 360
2 (kN) ) (kN) (N) =
= 5 PE11MF M4 15 800
o PECD M3 10,7 1068 13,3 1334 = M5 15 800
= PESD M4 12,9 1334 16,9 1779 M6 2 890
PFECOP M5 13,3 1779 17,8 2224
M6 15,6 1779 22,2 2669
TYP PF11MW TYP PFC4
Material der Priifplatte Material der Priifplatte
Typ Gewinde- 1,52 mm Kaltwalzstahl - Gewinde- Edelstahl 304
c code Gesenkpresskraft AusreiBen o code Montage AusreiBkraft
© (N) (N) e (kN) (N)
'z M3 1557 499 o M3 405 1557
- E !
2 M3,5 1779 612 PFC4 M4 48 2002
PF1IMW M4 3114 897 M5 525 2447
M5 3114 897
M6 4003 945

TYP PF11/PF12/PF11M/PF12M/PEM C.A.P.S. TYP PF50/PF60

Material der Priifplatte Material der Priifplatte
ﬁ Typ | Gewinde- Aluminium Kaltwalzstahl Ty Gewinde- Aluminium Kaltwalzstahl
o code Montage | AusreiBkraft Montage Ausreibkraft code Montage | AusreiBkraft |  Montage | AusreiBkraft
o (kN) (N) (kN) N) (kN) N) (kN) ()
; PF11 M3 6,7 355 1.1 645 PF50/PF60 M3 9,8 285 @ @
Pr1 | _M4/MS 133 445 20 710 PF51/PF61 M3 98 465 @ @
M6 15,6 465 22,2 865 S |_PF52/PF62 M3 9,8 823 @ @
| PF50/PF60 M3,5 10,7 294 @ @
TYP F10 S| _Prs1pREl | M35 107 465 @ @
“E’ PF52/PF62 M3,5 10,7 845 @ @)
Material der Priifplatte PF50/PF60 M4 12,5 302 @ @
=| Tp | Gewinde- Aluminium Kaltwalzstahl PF51/PF61 M4 12,5 489 @ @
bt code | Montage | AusreiBkrait Montage | AusreiBkraft PF52/PF62 M4 12,5 890 @ @
= (kN) (N) (kN) (N) PF50/PFG0 M5 15,6 320 @ @
@ PF51/PF61 M5 15,6 667 @ @
[} ’
= 3 6.7 956 133 1334 PF52/PF62 M5 15,6 1156 @ @
Fo i 89 12 13,3 1334 PF52/PF62 M6 19,1 1423 @ @
M5 8,9 1335 15,6 1779 :
TYP SCB/SCBJ
Material der Priifplatte
< . S Max. erf. 5052-H34 Aluminium Kaltwalzstahl
yp ewinde-
2 code Anzu(g;:nn?)menl Montage AusreiBkraft Durchziehkraft Montage AusreiBkraft Durchziehkraft
& (kN) (N) (kN)
(]
| SCB/SCBJ M3 0,74 8 580 3400 12 650 3400
SCB/ SCBJ M4 1,7 10 1000 5700 17 1150 5700
(1) Um diese Werte zu erzielen, muss die Aluminiumtestplatte folgende Stérke haben: 0,030" bis 0,040" / 0,76 mm bis 1,02 mm, HRB 15 bis 35 /
HB -15 bis 23 und der kaltgewalzte Stahlblech: 0,030" bis 0,040" / 0,76 mm bis 1,02 mm, HRB 45 bis 65 / HB 84 bis 116.
(2) Kann bei kaltgewalztem Stahl verwendet werden, wenn die Platte nicht mehr als eine Rockwell-Héarte von B60 / HB 107 hat.
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UNVERLIERBARE
SCHNELLVERSCHLUSSSCHRAUBEN

TYP PFHV TYP PR10
Material der Prifplatte Material der Priifplatte
=| W |Gewinde- Aluminium Kaltwalzstahl | | oinde- Aluminium Kaltwalzstahl
@ code Montage | Ausreibkraft Montage Ausreifkraft o . .
— [}

(kN) ) (kN) ) code Montage | Ausreibkraft Montage AusreiBkraft
= < (k) ) (k) )
Q -
£ M3 8,1 516 10,5 564 qE, V3 9.3 2 133 2

PFHY mg gj SS; 112;1 212 PR10 M4 9,3 @ 16 @
' 2 ' > W5 107 @ 187 B
TYP F10 TYP N10
Material der Priifplatte Material der Priifplatte
<| T | Gewinde- Aluminium Kaltwalzstahl < | wp | Gewinde- Aluminium Kaltwalzstahl
3 code Montage | AusreiBkraft Montage AusreiBkraft 3 code Montage | AusreiBkraft Montage AusreiBkraft
- (kN) (N) (kN) (N) = (kN) (N) (kN) (N)
g M3 6,7 956 13,3 1334 “E’ M3 11,1 423 16 578
F10 M4 8,9 1112 13,3 1334 N10 M4 13,3 489 22,2 800
M5 8,9 1335 15,6 1779 M5 15,6 534 28 890
TYP PTL2/PSL2 TYP PF30/PF31/PF32
Material der Priifplatte Material der Priifplatte
§ Typ | Gewinde- Aluminiom _ Kalwastahl_ e Aluminium Kaltwalzstahl
- code Montage | AusreiBkraft Montage AusreiBkraft code Montage | AusreiBkraft Montage AusteiBkraft
= (k) m (k) ) (kN) ) (kN) )
Bl ez, 133 1779 178 2004 | Prao | w3 98 285 B B
2 of P31 | w3 98 465 @ @
'Z | PR32 M3 9,8 823 @) @)
TYP PFK ol Prso | ma 12,5 302 ) 7]
€] PF31 M4 12,5 489 @) @
- Material der Priifplatte PF32 M4 12,5 890 @ @)
o Typ Gewinde- FR-4 Fiberglas PF30 M5 15,6 320 @ v
o code Montage AusreiBkraft PF31 M5 15,6 667 @ )
= (kN) L) PE32 | M5 156 1156 ) @
£ PFK M3 11 245 PF32 M6 19,1 1423 @) @)

(1) Nicht anwendbar.
(2) Kann bei kaltgewalztem Stahl verwendet werden, wenn die Platte nicht mehr als eine Rockwell-Hérte von B60 / HB 107 hat.

ReelFast® SCHNELLVERSCHLUSS-VERBINDER

Die ReelFast® Produktleistung hangt von verschiedenen Anwendungen ab. Wir stellen lhnen gern Muster zu

diesem Zweck zur Verfigung. Falls erforderlich, kénnen wir auch lhre montierte Hardware testen und Ihnen die
speziellen Leistungsdaten zukommen lassen.
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SCHNELLVERSCHLUSS-
VERBINDER MIT NYLONEINSATZ

TYPEN PL UND PLC

Nylonsicherungselement
T - BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
PL C - M3
PL - M3 - ZI
c D - l l
Typ Gewinde-
) ode
i' Materialcode des Oberflachenver-
Befestigungs- glitungscode:
elements Keine bei
- I C = Edelstahl Serie 300 Edelstahlmuttern
A T E Keiner = wirmebehandelter Kohlenstoffstahl ~ ZI bei Stahimuttern
(Standard)
Alle Grdfien in Millimeter.
. . - Typ - Gewinde- A . Lochgrifie Mindestabst.| Max. Loch
- Gewmqegroﬂe Verhindermaterial code (Schaft) Blechstarke im Blech C D E T Loch € in angefiig-
S x Steigung Stah Edelstahl max. (1) (2) +0,08 max. max. max. max. i Kante | ten Teilen
72}
= M3 x 0,5 PL PLC M3 1,53 1,53-1,78 6 5,98 5,52 7,01 3,56 4,32 3,5
[0}
= M4 x 0,7 PL PLC M4 1,53 1,53-1,78 75 7,48 7,01 8,54 42 5,59 45
M5 x 0,8 PL PLC M5 1,53 1,53-1,78 8 7,98 7,52 9 4,45 6,35 55

(1) Kann bei einer Plattenstédrke von 1 mm bis 1,563 mm verwendet werden, wenn der Verbinder nicht vollsténdig montiert ist. Der gerdndelte
Bund muss aus der Platte so weit hervorstehen, dass die Plattenstédrke weniger als 1,63 mm betrdgt. Siehe Montageanleitung auf Seite 86.

(2) Der geréndelte Bund kann brechen, wenn der Verbinder in Platten mit einer Stérke von 1,78 mm verwendet und die Schraube mit einem hdheren
Anzugsmoment angezogen wird.

TYP CFN

e —
BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER

l Typ Gewinde- Schaft-  Oberflachen-

code code  verglitungs-
code
— = A }e T — h———— E —

Nylonsicherungselement

Alle GrdBien in Millimeter.

= Gewinde- ; A LochgrdBe E Mindestabst.
o " Gewinde- Schaft- . - D T
grifie x Typ (Schaft) Mindestblech- im Blech +0,03 Loch
21 Ssteigung code code +0,08 stirke +0,08 0,05 0,1 -0,1 max. 2u Kante
“E’ M3 x 0,5 CFN M3 1 1,02 1,1 3,86 411 4,45 516 2,65 2,93
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SCHNELLVERSCHLUSS-
VERBINDER MIT NYLONEINSATZ

Montage - TYPEN PL UND PLC /\@
Plattenstérke 1,53 mm bis 1,78 mm

STEMPEL

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch
PLATTE
in der Platte vor. FUhren Sie keine Nacharbeiten, wie {\ l@n \S

Entgraten, durch. 5 mm
2. Setzen Sie den Verbinder in das Ambossloch (vorzugsweise 1 { mind.

Stempelseite) und platzieren Sie das Montageloch Uber den i

Schaft des Verbinders, wie auf der Abbildung dargestellt.

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander | Z

stehen, wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis der

gerandelte Bund biindig mit der Plattenoberseite abschlief3t. QM BOSS

D +0,13 mm
+0,25 mm

Montage — TYPEN PL UND PLC

Plattenstarke 1 mm bis 1,53 mm

Der Boden des
1. Bereiten Sie ein entsprechend gro3es Montageloch in der Platte i@ Verbinderschaftes
vor. Fiihren Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch. STEMPEL L liegt glatt an der

2. Setzen Sie den Verbinder in das Ambossloch (vorzugsweise Platte an.
Stempelseite) und platzieren Sie das Montageloch Uber den ‘# /4 ﬁ'ﬂk S PLATTE
Schaft des Verbinders, wie auf der Abbildung dargestellt.

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander o f §

: : ) Bund sitzt in Der gerandelte
stehen, wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis der D Adiliesss I S
Verbinderschaft bindig mit der Plattenunterseite abschliet. Gegenbohrung. iiberdasiBlech

Dies wird erreicht, indem die Tiefe der Gegenbohrung am : hinausragen.
Amboss auf die Differenz zwischen dem ,A“-Mal3 und der < j
i

Plattenstarke eingestellt wird.* Wenn Sie diese Methode
anwenden, achten Sie darauf, dass der Verbinder nicht bricht,
sodass das Gewinde nicht beschéadigt wird. Diese Methode ~AMBOSS=
reduziert den AusreiB- und den Anzugsmomentwiderstand.

VORHER NACHHER

ADer gerandelte

E+0,13 mm
+0,25 mm

Montage — TYP CFN TN

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch STEMPEL !
in der Platte vor. Flhren Sie keine Nacharbeiten, wie l
Entgraten, durch. { [ unluumunlmn ] y PLATTE

2. Setzen Sie den Verbinder in das Ambossloch (vorzugsweise
Stempelseite) und platzieren Sie das Montageloch Uber den

Schaft des Verbinders, wie auf der Abbildung dargestellt. :
3. Wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis die Schulter des :
Verbinders Kontakt hat mit der Platte.
i
AMBOSS
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SCHNELLVERSCHLUSS-
VERBINDER MIT NYLONEINSATZ

Spezifikationen des Materials und der Oberfldchenverglitung

] Max. . . . " Optionale Zur Verwendung
Gewinde Temperaturlimit Verbindermaterial Optionale Vergiitungen (1) Vergiitungen (1) in Blechhirte (2)
Passiviert
Intern ANSI Sicherungselement: und/oder HRB 60 / HRB 70 /
ANSI B1,1 2B/ 250 °F/ wérmebehand. | Kohlenstoff- Edelstahl Blau oder Verzinkt, 5 pm, | getestet gem. Verzinkt, HB 107 HB 125
Typ | ASME B1,13M, 6H 120 °C Kohlenstoffstahl stahl Serie 300 schwarz Nylon farblos ASTM A380 5pm, gelb | oder weniger| oder weniger
PL . . . . . . .
PLC . . . . . .
CFN . . . . . . .
Teilenummer-Oberfldchenverglitungscode Zl Keine ZC

(1) Siehe PEM-Abschnitt Technischer Support auf unserer Webseite. Dort finden Sie entsprechende Oberfidchenvergitungsstandards und Spezifikationen.
(2) HRB — Rockwell-Hérte, ,B“-Skala. HB — Brinell-Héirte.

Leistungsdaten”

FUR DIE TYPEN PL UND PLC®@

Material der Priifplatte
Gewind 1,5 mm 5052-H34 Aluminium 1 mm 5052-H34 Aluminium 1,5 mm Kaltwalzstahl 1,2 mm Kaltwalzstahl
ewinde-

| code Max. erf. . Montage |AusreiBkraft | Anzugs- Montage | AusreiBkraft | Anzugs- Montage | AusreiBkraft| Anzugs- Montage |AusreiBkraft | Anzugs-
5 Anzugs-  |Verriegelungs- moment- moment- moment- moment-
® moment moment widerstand widerstand widerstand widerstand
z (Nem) (Nem) (kN) (N) (Nem) (kN) (N) (Nem) (kN) (N) (Nem) (kN) (N) (Nem)
; M3 1,13 0,056 bis 0,56 8,9 1000 2,25 6,67 710 2,25 13,34 1156 2,25 13,34 1000 2,25
=

M4 2,3 0,169 bis 1,69 8,9 1290 6,77 6,67 800 3,16 13,34 1290 6,77 13,34 1200 6,77

M5 3,12 0,226 bis 2,03 8,9 1330 79 6,67 800 4,51 13,34 1557 79 13,34 1380 79

FUR TYP CFN
Material der Priifplatte

= 1 mm Kaltwalzstahl
o | Gewinde-| Max. erf. (4) Anzugs-
= code Anzugs- Verriegelungs- moment-
= moment moment Montage AusreiBkraft | widerstand
g (Nem) (Nem) (kN) (N) (Nem)

M3 0,75 0,042 bis 0,339 4,45 445 0,45

(1) Die genannten Werte sind Durchschnittswerte, wenn alle Montagespezifikationen und Ablaufe eingehalten werden. Abweichungen
bei den GroRen der Kernlocher, des Plattenmaterials und des Montageablaufs beeintrachtigen die Ergebnisse. Wir empfehlen eine
Leistungsprifung dieses Produkts bei der von lhnen gewiinschten Anwendung. Wir stellen lhnen gern Muster zu diesem Zweck
zur Verfugung.

(2) Bei den Verbindern der Typen PL und PLC entspricht die Gewindeleistung den Spezifikationen NASM25027. Entnehmen Sie weitere Einzelheiten
dem Dokument PEM-REF25027.

(8) Das maximale Verriegelungsmoment und das kleinste Losbrechmoment gehdren mit den ersten flinfzehn Umdrehungen zu diesen Werten, wenn
gemaéB dem in NASM25027 genannten Verriegelungsmoment getestet wird.

(4) Das maximale Verriegelungsmoment und das kleinste Losbrechmoment gehdren mit der ersten Umdrehung zu diesen Werten.

87 ®
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EINPRESS-WINKELVERBINDER

TYP RAA - ALUMINIUM-WINKELVERBINDER
Verwendung mit Gewindeschneidschrauben

|
/\/—*—Tm/\\_____
Metrische Teile sind

durch den flachen Kopf
/ gekennzeichnet

e | \

fls——— p ——&=

e p— —

re—— R

G—C—B

ﬂB—\

'ﬁg \7&

BEZEICHNUNG DER TEILENUMMER
"' "N T 6 RAA M4 - 9 - 7
\\\ 3 |
V . F
patentiert A I Typ und Schrauben- Hohen-  Langen-
D | Material ~ gréBen-  code code
] ! - code
T
J
pPs———— [ —————>
Alle GroBen in Millimeter.
Geschwin- Schrau-| Lochgribe Mind. |Mindestdis
deschneid- ben- Mind. | im Blech Hihe Teil weist [tanz Loch@
ﬁ schrauben- groBen-| Hohen- |Ldngen-| L | Platten-| +0,05 A 0B C D E F G H J | zurKante | zu Kante
o | grobe | Typ | Material | code | code | code | +0,08 | stéirke -0,03 +0,08 | 0,1 | nom. | nom. | 0,15 | 0,15 | nom.| 0,18 | nom. K M
= M3x0,5( RA A M3 7 4 3,89 1,02 8x4 789 | 2,77 | 6,35 | 3,18 | 9,42 7 927| 15 | 287 | 1,02 9.
e o 6 | 580 " 8x6 | | ° ' ' ' ‘ P ’ 107
M4 x0,7| RA A M4 9 ! 6,89 1,02 10x7 9,89 | 368 | 889 | 3,18 | 11,43 9 12,19 1,97 | 406 | 1,02 147
' 9 8,89 ' 10x 9 ' ' ' ' ' ' ' ' ' 16,3
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EINPRESS-WINKELVERBINDER

TYP RAS - STAHL-WINKELVERBINDER MIT GEWINDE

[t —>

8

Sy

- —
D

Metrische Teile sind
durch den flachen Kopf
gekennzeichnet

BEZEICHNUNG DER TEIL ENUMMER

\\% - RAS M3 - 7 - 4 2
' ffatent'ert A l l l l l
P ! D Typund  Gewinde- Hohen- Lé&ngen- Oberflachen-
Material code code code vergiitungs-
W l code
.
= E )
Alle GrdBen in Millimeter.
LochgriBe Mind. | Mindest-
Gewinde- Mind. im Blech Hdhe Teil weist | distanz
groBe x Gewinde- | Hohen- | Langen- L Platten- | +0,05 A C D E F G J | zur Kante | Loch u €
< |Steigung | Typ | Material | code code code +0,08 | stirke -0,03 0,08 | nom. | nom. | 0,15 | £0,15 nom. | nom. K Kante M
o
B 3 2,89 8x3 7,6
= |M3x05 | RA S M3 7 4 3,89 1,02 8x4 789 | 635 | 3,18 | 947 7 9,78 | 287 1,02 9,1
e 6 5,89 8x6 10,7
4 3,89 10x4 10
M4x07 | RA $ M4 9 7 6,89 1,02 10x7 989 | 889 | 3,18 | 11,48 9 13,21 | 4,06 1,02 14,7
9 8,89 10 x 9 16,3

Spezifikationen des Materials und der Oberflachenvergiitung

(1) Siehe PEM-Abschnitt Technischer Support auf unserer Webseite. Dort finden Sie entsprechende

Oberflachenvergltungsstandards und Spezifikationen.
(2) HRB — Rockwell-Hérte, ,,B“-Skala. HB — Brinell-Hérte.

Gewinde Verbindermaterial Standardvergiitung Zur Verwendung in Blechhérte (2)
Intern ASME Verzinkt, HRB 45 / HRB 60 /
Typ B1,1, 2B ASME 6061-T6 5 pm, farblos HB 77 HB 107
B1,13M, 6H Aluminium Sinterstahl 1) naturfarben oder weniger oder weniger
RAA . . .
RAS . . . .
Teilenummercodes fir Oberfldchenvergiitungen Zl Keine
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EINPRESS-WINKELVERBINDER

1{3 DURCHZIEHKRAFT

Leistungsdaten® "
TYP RAA
- AUSREISS- _ SEITENLAST
Schrau-| .o [, | Anzugsmoment Max. erf. : AusreiBkraft] Seitenlast |Durch- KRAFT () B
< | bengrid- Hg::: Lac':]%i" fiir Geschwinde- | Anzugsmoment Ml,ar‘;'r'la;t;‘:r Mlzll(lha)ge (Ibs.) (N)  giehkraft
o |Bencode schneidschr. (Nem) (Nem) P (@) (5) (N)
(2]
= M3 7 4 0,17 0,56 5052-H34 71 556 27 356 25,4 mm
& 6 0,23 1,02 Aluminium 71 756 44 356
€ Via 9 7 0,56 2,26 5052-H34 13,3 890 76 423 AJ
9 0,56 2,83 Aluminium 13,3 1045 107 423 j
SEITENANSICHT
{
MONTAGEKRAFT
TYP RAS
Material der Priifplatte
Gewinde- | Hdhen- Langen- 5052-H34 Aluminium Kaltwalzstahl
= code code code Max.erf. Montage |AusreiBkraft| Seitenlast | Durchzieh- Max.erf. Montage |AusreiBkraft| Seitenlast | Durchzieh-
o Anzugsmoment (Nem)|  (kN) (N) (4) (N) () kraft (N) |Anzugsmoment (Nem) (kN) (N) (4) (N) (5) kraft (N)
(9]
= 3 147 8 423 36 356 2,26 10,7 778 40 356
s M3 7 4 192 8 534 36 356 2,71 10,7 1001 40 356
c 6 215 93 756 58 356 271 133 1312 67 356
4 2,15 89 556 53 423 3,28 11,6 956 44 423
M4 9 7 2,6 133 890 76 423 4,07 16 1512 80 423
9 2,83 13,3 1112 93 423 4,52 18,7 1846 116 423

(3) Die genannten Werte sind Durchschnittswerte, wenn alle Montagespezifikationen und Abléufe eingehalten werden. Abweichungen bei den
GréBen der Kernlécher, des Plattenmaterials und des Montageablaufs beeintrdchtigen die Ergebnisse. Wir empfehlen eine Leistungspriifung
dieses Produkts bei der von Ihnen gewiinschten Anwendung. Wir stellen Ihnen gern Muster zu diesem Zweck zur Verfiigung.

(4) (Der AusreiBtest wird ohne die am R’ANGLE Verbinder® befestigte Seitenwand durchgefihrt.

(5) 25,4 mm von der Schraubenmittellinie.

le— B — =
e A—sl

Montage

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes rechteckiges Montageloch in i
der Platte vor. Fihren Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch. L+

2. Schieben Sie den Verbinder durch das Montageloch (Stempelseite) 0,13 mm
in den Amboss, wie auf der Abbildung rechts gezeigt. mlnd.? \

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen, KJ \A
wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis der Boden des Verbinders MBOSS
blndig mit der Platte abschlieBt. /@

STEMPEL*
i’ X =S <— PLATTE
AMBOSS-ABMESSUNGEN ?TA
| - D R /AMBOSS

< | Schrauben- mbossabmessungen (mm

© loder Gewinder A B c D Amboss-

= | rdBencode| 0,03 0,03 +0,1 min. Teilenr.

& M3 6,53 8,02 2,54 10,8 8002713

= M4 9,07 10,03 2,54 12,7 8002714 * HINWEIS: Der Stempel muss lang genug sein,

um die ganze Basis des Verbinders zu bedecken, sodass
die Montage richtig durchgeftihrt werden kann.

Das Montagewerkzeug ist von PennEngineering erhdltlich.

® 20
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SPOTFAST® VERBINDER

schliest bundig mit der Oberfldche von Platte 1 ab.

SF-Verbindertyp fir ungleich dicke Platten. Der Verbinder

Der SF-Verbindertyp wird unter der Oberfldche von Platte
2 montiert. Der Vlerbinder schlieBt auch bei einer geringen
Stérke der Platte blindig ab.

Platten mit einer geringen Stdrke von 0,13 mm
kénnen mit PEM® SpotFast® Verbinder mit dickeren
Platten verbunden werden. Die dinne Platte ist
Platte 1 und das ,L"™-MaB muss gleich oder
geringer sein, als die kombinierten Plattenstérken.

Metall

SpotFast® Kunststoff

Fastener

® O A

%.m '

SFK-Verbindertyp zum Fligen von Metall
auf Kunststoff.

Der SFW-Verbindertyp bietet einen
formschlissigen, glatten Drehpunkt.

Bezeichnung der Teilenummer

SE W - 3 - 08 - Z

v v v

Typ und Material Grofe
SF = Stahl (Platte 1
SFP = Edelstahl Montagelochcode) | Keiner bei
Edelstahlverbindern

W = Verbinder mit Starkencode
Unterlegscheibe
K = Einpress-Réndel
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SPOTFAST® VERBINDER

TYP SF FUR DIE DAUERHAFTE VERBINDUNG VON ZWEI METALLPLATTEN

%, ALV /4
E c, C
N}:& Platte 2% L
| L

Typen SF & SFP in Platten montiert.

N

L patentiert.
Platte 1 PLATTE 2

Typ Mindestabst.

und Starken- Dickencode Montageloch Mindeststéarke | Montageloch C, C, E L Loch € zu
Grobe code +0,08 mm +0,08 mm +0,08 mm Max. Max. Max. Max. Kante

mm mm mm mm mm mm mm mm mm
SF-3 0,8 0,8 3 0,8 2,5 2,98 2,48 3,53 15 2,54
SF-3 1,0 1 3 1 2,5 2,98 2,48 3,76 19 2,54
SF-3 1,2 1,2 3 1,2 2,5 2,98 2,48 3,76 2,31 2,54
SF-3 1,6 1,6 3 1,6 2,5 2,98 2,48 3,76 3,12 2,54
SF-5 0,8 0,8 5 0,8 4 4,98 3,97 5,56 15 3,56
SF-5 1,0 1 5 1 4 4,98 3,97 5,56 19 3,6
SF-5 1,2 1,2 5 1,2 4 4,98 3,97 5,56 2,31 3,6
SF-5 1,6 1,6 5 1,6 4 4,98 3,97 5,56 3,12 3,6
TYP SFP FUR DIE MONTAGE IN EDELSTAHLBLECHE
Platte 1 PLATTE 2

Typ Mindestabst.

und Starken- Dickencode Montageloch Mindestdicke Montageloch C, C, E L Loch ¢ zu
Grile code 0,08 mm +0,08 mm (1) +0,08 mm Max. Max. Max. Max. Kante

mm mm mm mm mm mm mm mm mm

SFP-3 1,0 1 3 1 2,5 2,98 2,48 3,76 1,9 2,54
SFP-3 1,2 12 3 1,2 2,5 2,98 2,48 3,76 2,31 2,54
SFP-3 1,6 1,6 3 1,6 2,5 2,98 2,48 3,76 3,12 2,54
SFP-5 1,0 1 5 1 4,5 4,98 4,47 5,56 1,9 3,6
SFP-5 1,2 1,2 5 1,2 4,5 4,98 4,47 5,56 2,31 3,6
SFP-5 1,6 1,6 5 1,6 4,5 4,98 4,47 5,56 3,12 3,6

(1) Verbinder erméglicht die biindige Montage bei einer Mindeststdrke des Blechs.

92
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SPOTFAST® VERBINDER

TYP SFW MIT GEWELLTER UNTERLEGSCHEIBE FUR EINPUNKT-
SCHARNIERANWENDUNGEN

[<+——Durchm. d. Unterlegscheibe———=| —
SFW-3 = 0,38"/9,7mm  Nom.
SFW-5 = 0,42"/10,6 mm  Nom.

Iz

Typ SFW mit gewellter, in die Platte montierte

Unterlegscheibe. v

Patent angemeldet.

Platte 1 PLATTE 2

Typ Mindestabst.

und  |Dickencode| Dicke Montageloch Mindestdicke Montageloch C, C, E L Loch € zu
GrdBe 0,08 mm +0,08 mm (1) +0,08 mm Max. Max. Max. Max. Kante

() mm mm mm mm mm mm mm mm mm
SFW-3 0,8 0,8 3 0,8 2,5 2,98 2,48 gies 2,09 2,54
SFW-3 1,0 1 3 1 2,5 2,98 2,48 3,76 2,49 2,54
SFW-3 1,2 1,2 3 1,2 2,5 2,98 2,48 3,76 2,90 2,54
SFW-3 1,6 1,6 8 1,6 2,5 2,98 2,48 3,76 3,71 2,54
SFW-5 0,8 0,8 B 0,8 4 4,98 3,97 5,56 1,98 3,6
SFW-5 1,0 1 5 1 4 4,98 3,97 5,56 2,39 3,6
SFW-5 1,2 1,2 B 1,2 4 4,98 3,97 5,56 2,79 3,6
SFW-5 1,6 16 5 1,6 4 4,98 3,97 5,56 3,61 3,6

(1) Verbinder ermdglicht die blindige Montage bei einer Mindeststérke des Blechs — (2) Typ SFW Verbinder werden mit Passscheiben geliefert.

TYP SFK FUR DIE VERBINDUNG VON METALL- UND PCB/KUNSTSTOFFPLATTEN

% Platte 1 7 / Metall %
HH HE=SIE-- ¢, ¢, .
Platte 2 E PCB/Kunstsloﬂg
Typ SFK zum Fugen von Metall mit PCB/Kunststoff.
R patentiert.
f———— |_ —_—
Panel 1 Panel 2
Typ Mindestabst.
und  |Dickencode Dicke Montageloch Mindestdicke Montageloch C, C, E L Loch G zu
Grife +0,08 mm +0,08 mm (1) +0,08 mm Max. Max. Max. Max. Kante
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
SFK-3 0,8 0,8 3 1,6 2,5 2,98 2,9 3,53 2,31 3
SFK-3 1,0 1 3 1,6 25 2,98 29 3,76 2,51 3
SFK-3 12 12 3 1,6 25 2,98 29 3,76 2,12 3
SFK-3 1,6 1,6 3 1,6 2,5 2,98 29 3,76 3,12 3
SFK-5 08 08 5 1,6 45 4,98 49 5,56 2,31 5,1
SFK-5 1,0 1 5 1,6 45 4,98 49 5,56 2,51 5,1
SFK-5 1,2 1,2 5 1,6 45 4,98 49 5,56 2,72 5,1
SFK-5 1,6 1,6 9 1,6 4,5 4,98 49 5,56 3,12 51

(1) Verbinder ermdglicht die blindige Montage bei einer Mindeststérke des Blechs

PennEngineering® = @ n
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SPOTFAST® VERBINDER

Spezifikationen des Materials und der Oberflachenvergiitung

Verhindermaterial Standardvergiitung Zur Verwendung in Blechhérte: (2)
Abscheidung Passiviert und/oder Verzinkt, 5 pym,
warmebehand. Hartestufe getestet gem. ASTM Verzinkt, 5 pm, farblos mit HRB 80/ HB 150 HRB 88/ HB 183
Typ Kohlenstoffstahl Edelstahl ASTM A380 farblos (1) Schmiermittel (1) oder weniger oder weniger
SF . . .
SFP . . .
SFW . . .
Joewellte Unterlegscheibe] . .
SFK . . .
fes fiir Oberflé gl Keine 2 Lz

(1) Siehe PEM-Abschnitt Technischer Support auf unserer Webseite. Dort finden Sie entsprechende
Oberflachenverglitungsstandards und Spezifikationen.

(2) HRB - Hardness Rockwell ,B“ Scale. HB — Brinell-Harte.

Montage - DES TYPS SF UND SFP
Schritt 1.

Abbildung SF-1

Erstellen Sie ein entsprechend groBes Montageloch in beiden Platten. Flhren
Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch. Wenn das Loch gestanzt
wird, stellen Sie sicher, dass der Verbinder in der gestanzten Seite der
Bohrung montiert wird.

Platzieren Sie Platte 2 mit dem kleineren Montageloch auf dem Amboss und
richten Sie das Loch der Platte 1 auf das Loch der Platte 2 aus. Stecken Sie
das kleinere Durchmesserende des Verbinders durch die Montageldcher, wie
in der Abbildung rechts dargestellt. (sieche Abbildung SF-1).

Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen,
wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis der Verbinder blndig ist mit dem
oberen Ende der Platte 1 (Siehe Abbildung SF-1).

Um Typ SF oder SFP als bindig montierte Drehverbindung mit optimalem
Ergebnis zu nutzen, montieren Sie den SpotFast Verbinder zuerst in Platte 1,

anschlieBend legen Sie Platte 2 auf den Verbinder und driicken diesen
noch einmal.

Schritt 2.

VAL

Platte 2

Schritt 3.

HINWEIS:

Abbildung SFW-1

/W
I
| Stempel
i
I

Piatte 177

Amboss

Montage — DES TYPS SFW

Schritt 1 Erstellen Sie ein entsprechend groBes Montageloch in beiden Platten.
Fuhren Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch. Wenn das Loch
gestanzt wird, stellen Sie sicher, dass der Verbinder in der gestanzten Seite
der Bohrung montiert wird.

Schritt 2 Wird nur Platte 1 verwendet und sind Stempel und Ambossflachen parallel
zueinander, wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis der Verbinder
bindig mit der Oberflache der Platte 1 abschlieB3t (siehe Abbildung SFW-1).

Schritt 3 Legen Sie die Unterlegscheibe auf den montierten Verbinder (konkave Seite
nach oben) und legen Sie dann die Platte 2 auf den Verbinder. Wenden
Sie ausreichend Presskraft auf. Bewahren Sie nach der Montage einen
Abstand von 0,015 - 0,020" / 0,38 - 0,51 mm zwischen den beiden Platten.
(siehe Abbildung SFW-2).

AMBOSS-ABMESSUNGEN

%

Abbildung SFW-2

Stempel

0,015 - 0,020" / 0,38-0,51 mm l==L& Platte 2
5 ; Abs{and o\ S
Grife +0,13/+,005 Amboss- Amboss VY 2 ¢ Piafte 1 f
(mm) / (in.) Teilenummer Teilenummer* :
SFW-3 3,05/,120 975200048 970200229300 I Amboss
SFW-5 5,05/,199 975200048 970200020300 |

* Teilenummer flr den in Schritt 2 verwendeten Amboss

94

PEM
%

PennEngineering®



SPOTFAST® VERBINDER

Montage - TYPS SFK

Schritt 1 Erstellen Sie ein entsprechend groBes Montageloch in beiden Platten.
Fuhren Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch. Wenn das Loch
gestanzt wird, stellen Sie sicher, dass der Verbinder in der gestanzten
Seite der Bohrung montiert wird.

Schritt 2 Wird nur Platine 1 verwendet und sind Stempel und Ambossflachen
parallel zueinander, wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis der
Verbinder blndig mit der Oberflache der Platte 1 abschlieBt (siehe
Abbildung SFK-1).

Schritt 3 Legen Sie die Platte 2 auf den Verbinder und drlicken Sie kréftig auf die
Platte. (siehe Abbildung SFK-2).

Abbildung SFK-1

é

Stempel

AL — 7 Platte 177

Abbildung SFK-2
Amboss

é

i
|
i
!
~— ¢

|
AMBOSS-ABMESSUNGEN " Stempel HJ
|
C ~ ————
Gl | 013003 | Amboss. Amboss peekunstsot (TN Patie2 N\
(mm) / (in.) Teilenummer Teilenummer* y e / ; D ot 1?
eta ¥ : Y atte
SFK-3 3,05/,120 975200048 970200229300
SFK-5 5,05/,199 975200048 970200020300 :
* Teilenummer fiir den in Schritt 2 verwendeten Amboss i Amboss
%_/
|
Leistungsdaten
TYP SF
Montage AusreiBkraft
Typ und | Stérken- Kaltwalzstahl Aluminium Kaltwalzstahl Aluminium
Grife code
kN kN N N
SF-3 0,8 8 6 360 200
SF-3 1,0 9 6,5 525 250
SF-3 1,2 11 7 555) 310
SF-3 1,6 13 75 920 550
SF-5 0,8 1 8 625 310
SF-5 1,0 12 o15 800 Bll5;
SF-5 1,2 18 10 1200 770
SF-5 1,6 20 12,5 150 1145
TYP SFP
Edelstahl
Typund | Stirken- Montage AusreiBkraft
GriBe code
kN N
SFP-3 1,0 13,5 620
(1) Die genannten Werte sind Durchschnittswerte, wenn alle Montagespezifikationen
SFP-3 12 20 830 und Ablaufe eingehalten werden. Abweichungen bei den Gréf3en der Kernlécher,
SFP-3 1,6 22 1500 des Plattenmaterials und des Montageablaufs beeintrachtigen die Ergebnisse.
SFP-5 10 18 990 Wir empfehlen eine Leistungsprifung dieses Produkts bei der von lhnen
! gewinschten Anwendung. Wir liefern lhnen gern Muster zu diesem Zweck oder
SFP-5 1,2 27 1158 fuhren fur Sie die Montage durch.
SFP-5 1,6 88 3117
95 ®
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SPOTFAST® VERBINDER

Leistungsdaten
TYP SFW
Montage in Platine 1 Montage in Platine 2 Ausreifien aus Platine 2
Typ und | Stérken- Kaltwalzstahl Aluminium Kaltwalzstahl Aluminium Kaltwalzstahl Aluminium
Grobe code
kN kN kN kN N N
SFW-3 0,8 45 2,5 3 2 350 85
SFW-3 1,0 615) 8IS 45 2 375 140
SFW-3 1,2 6 Bi5) 5 2 500 250
SFW-3 1,6 7 4 6 2,5 780 340
SFW-5 0,8 7 8B 8 4 350 270
SFW-5 1,0 7 8B 8,5 5 380 425
SFW-5 1,2 7 4 85 5 925 510
SFW-5 1,6 9 5 10 5 1450 600
TYP SFK
Typund Dickencode Monli:!lllzl::z::::re 1 Mo:::-?leFliII]u:rI:I::e 2 Ausroln s Pltine 2
GrdBe
kN kN N
SFK-3 0,8 6,2 18 200
SFK-3 1,0 8 18 200
SFK-3 1,2 8,9 1,8 200
SFK-3 1,6 10,2 1,8 200
SFK-5 0,8 11,1 1,8 400
SFK-5 1,0 815 1,8 400
SFK-5 1,2 15,6 1,8 400
SFK-5 1,6 17,8 1,8 400

(1) Die genannten Werte sind Durchschnittswerte, wenn alle Montagespezifikationen und Ablaufe eingehalten werden. Abweichungen bei den GréRen der
Kernlécher, des Plattenmaterials und des Montageablaufs beeintrachtigen die Ergebnisse. Wir empfehlen eine Leistungsprufung dieses Produkts bei der
von lhnen gewtnschten Anwendung. Wir liefern Ihnen gern Muster zu diesem Zweck oder fuhren fur Sie die Montage durch.

(2) Bei den meisten Anwendungen ist die Ausziehkraft des SFK-Befestigers bei Platte 1 gréBer als die AusreiBkraft bei Platte 2.

PennEngineering® @



KEYHOLE® GEWINDEBUCHSEN
UND VERBINDER

SERIES SK

MaBangaben

TYP SKC MASSANGABEN

Siehe Han- N . i
delsmarke — % Bezeichnung der Teilenummer
PEM "Dimple". / Q

[/ f SK C — 6 060 — 12

- # - B A+ C l l l
\ / * Typ: KérpergroBen- Langencode
Gewindebuchse code
Keyhole
< S = Materialcode des Verbinders:  Platte 2 Code
C = Edelstahl Serie 300 fur Plattenstérke
H ~—M L Passiviert und/oder getestet

gem. ASTM A380

Alle GrdBen in Millimeter.

Typ Kdrper- D
S gribe - Lange ,L“ + 0,13 A B c S M H  |[Amhoss-
| Edelstahl | Platten- (Langencode in Millimeter) +0,08 | £0,08| nax. | £0,08| max. | nom. | loch+
= code +0,08
()
= SKC 61,5 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 | 2,51| 45| 539| 1,72| 2,75| 6,35 | 5,49
TYP SKC-F MASSANGABEN
Bezeichnung der Teilenummer
Siehe Han-
delsmarke % Q - E LE
PEM "Dimple". l l
Typ: Bezeichnungscode
Gewindebuchse fur stimseitige
Keyhole Montage.
Materialcode des Verbinders: Platte 2
C = Edelstahl Serie 300 Code fir
Passiviert und/oder getestet Plattenstarke
gem. ASTM A380
Alle GrdBen in Millimeter.
Typ .
= Kennzelch 1 Gode fir A B c H M N s D
o Edelstahl ung z Plattenstérke max. +0,08 max. nom. max. +0,08 +0,08 Ambossloch
2 Stirnbefesti-
fu +0,08
= gung
()
€
SKC F 1,5 1 4,5 5,39 6,02 2,75 2,5 1,72 4,67

PennEngineering® =
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KEYHOLE® GEWINDEBUCHSEN SERIES S K
UND VERBINDER

Anwendungsdaten
TYP SKC TYP SKC-F
Montageloch A ant
| ante Montageloch A
= = & e L e

222 ] FLATES = ==

&y A|/| V %\| v plane s

R N\ PLATTE 1 |
| ?lTndon i Kante |
Montageloch B oleranz C
N E——_—\ S N SS\PLATTE ] ! 1
[ [
Standort | Kante |
Montageloch B Toleranz | c,
Montageloch A
in Panel 2
A, Rad.
A, Dia.
Alle GrdBien in Millimeter.
PLATTE 1 PLATTE 2
Montage- Montageloch A
loch B Plattenhite Mindest- Kanten- Standort Kanten-
< Typ +0,08 am max blechstdrke | distanz Toleranz A, A, A, A, Material |Dickenbereich| distanz
g Boden ) C, mind. max. nom. +0,08 +0,08 min. C, mind.
OE’ SKC 54 HRB 70 / HB 125 1,02 6,6 +0,13 1,5 3 5 3,75 ANY 1,45 - 1,62 41
SKC-F 54 HRB 70 / HB 125 1@ 3,8 +0,13 1,5 3 5 3,75 ANY 1,45 - 1,62 41

(1) HRB - Hardness Rockwell ,B“-Skala. HB — Brinell-Héirte.
(2) Typ SKC-F kann auch in ein 1,7 mm tiefes Blindloch in einer Platte mit mind. 1,6 mm starke montiert werden.
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KEYHOLE® GEWINDEBUCHSEN
UND VERBINDER

Montage - TYP SKC

STEMPEL
1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in Platte 1 vor.
T/

2. Schieben Sie den Schaft des Verbinders durch das Montageloch in I/ I I PUATTE 1J

den Amboss, wie auf der Abbildung rechts gezeigt. T i
3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander i

sind, wenden Sie ausreichend Presskraft auf, um den Kopf blindig |

in die Platte einzudrticken. L) +m?:nz mm |

A —
~—AMBOSS—=

Montage - TYP SKC-F
Durchgangslochmontage STEMPEL

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in Platte 1 vor. |
7 AL

2. Setzen Sie den Verbinder in den Amboss, wie in der Abbildung f ! I
rechts gezeigt. @ |
M +3,2 mm
3. Legen Sie die Platte auf den Schaft des Verbinders. mind. +

4.  Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander
stehen, wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis der Flansch
bindig mit der Platte abschlieft.

~=—AMBOSS+=

Blindlochmontage

1. Erstellen Sie ein entsprechend groBes Blindloch mit einer Tiefe
von 1,1 mm.

|
2. Setzen Sie den Verbinder in den Amboss, wie in der Abbildung I/ M PLATTE 1 ;‘
rechts gezeigt.

STEMPEL

3. Legen Sie die Platte auf den Schaft des Verbinders. M +3,2 mm |
mind. ;
=+
4. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander v !
stehen, wenden Sie ausreichend Presskraft auf, damit der Flansch
biindig mit der Platte abschlieft.
<—AMBOSS—=
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KEYHOLE® GEWINDEBUCHSEN

UND VERBINDER

'l.;ll II }h

i1||

AL

Leistungsdaten
TYP SKC
Montage und Ausreil3kraft Seitenlast
Material der Priifplatte>»> 1,52 mm 5052-H34 Aluminium 1,52 mm Kaltwalzstahl t
S| KorpergraBe- Montage AusreiBkraft Montage AusreiBkraft AusreiB- F
o | Plattencode (kN) (kN) Kraft =—3p = | <
s Montage-
“E’ 61,5 71 1100 14,2 2600 Y — kraft
Seitenlast
Material der Priifplatte>> 5052-H34 Aluminium Kaltwalzstahl
Stirke der Priifplatte>>] 1 mm @ | 1,5 mm 1mm® | 1,5 mm
<| . ) Langencode Langencode
@ 'ﬁ;’:f;ﬂ;ﬁg: 2] 4]6]8[10]-12]14[6]-18]-20]22]25] 2 [ 4]6[-8[-10]-12]14]-16]-18]-20] 2225
g Max. Kraft Seitenlast (N) Max. Kraft Seitenlast (N)
E 61,5 545 | 370 |206 | 228 | 184] 156 | 136 | 116 | 104 ] 96 | 88 | 76

735 | 490 |696 | 540 | 440 | 372 | 320 | 280 | 252 | 228 | 208 | 184

TYP SKC-F
. . Seitenlast
Montage, Ausreil3kraft und Seitenlast
Material der Priifplatte>»> 1,52 mm 5052-H34 Aluminium 1,52 mm Kaltwalzstahl ¢
é Typ M?Eha)ge AusreiBkraft | Max. Kraft Seitenlast Mlzlr(l:‘a)ge Ausreifikraft | Max. Kraft Seitenlast 3 % — AusreiBkraft
A= Montage- o
= kraft
“E’ SKC-F 49 533 533 9,3 711 822

(1) Die genannten Werte sind Durchschnittswerte, wenn alle Montagespezifikationen und Abldufe eingehalten werden. Abweichungen bei den

GréBen der Kernlécher, des Plattenmaterials und des Montageablaufs beeintréchtigen die Ergebnisse. Wir empfehlen eine Leistungspriifung
dieses Produkts bei der von Ihnen gewiinschten Anwendung. Wir stellen lhnen gern Muster zu diesem Zweck zur Verfiigung.
(2) Aufgrund der Kirze der Teile wurde fir die -2 und -4 SKC-Gewindebuchsen eine 1 mm starke Prifplatte verwendet

PEM
< *
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EINPRESSGEWINDEBUCHSEN

TYPEN SO, SO A UND SOS GEWINDEBUCHSEN
FUR DURCHGANGSLOCHER

ALLGEMEINE MASSANGABEN

Alle GrdBen in Millimeter.

. . B I
. Mindest- | Lochgrife Mindestabst.
Gecvggge- blechstarke | im Blench Délrchm. der c H Loch &
+0.08 egenboh- -0,13 nom. 2u Kante
= ’ rung +0,13
o M3 1,02 4,22 3,2 4,2 4,8 6
5 3,5M3 1,02 5,41 3,2 5,39 6,4 6,8
E|l M35 1,02 5,41 39 5,39 6,4 6,8
M4 1,27 714 48 712 79 8
M5 1,27 7,14 5,35 7,12 79 8
~—D—=
1
T
c B Bezeichnung der Teilenummer
| o SO S - M3 - 8 Z
L “H—— Typ  Material- Gewinde- Langen- Oberflachen-
code gréBencode code vergitung
AUSWAHLDATEN DER GEWINDEGROSSE UND LANGE
Alle GroBen in Millimeter.
Gewiinde- L Gewinde Lange ,L" +0,05 -0,13
goaex | stahl | Edelstahl | Aluminium | code (L BOLL LA
Steigung
S M3
| M3x05 SO S0S SOA 35M30 3 4 6 8 10 12 14 16 18 N/A N/A N/A
g M3,5x 0,6 SO S0S SOA M3,5 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
M4 x 0,7 SO S0S SOA M4 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
M5 x 0,8 SO S0S SOA M5 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
D-MaB +0,25 Keine 4 8 11

(1) Buchsen mit Gewinde, Code 3,5M3, bieten eine gréBere Wanddicke fir GewindegréBe M3.
N/A - Nicht verfigbar.
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EINPRESSGEWINDEBUCHSEN

TYPEN BSO, BSOA UND BSOS
BLINDGEWINDEBUCHSEN

ALLGEMEINE MASSANGABEN

Alle GrdBen in Millimeter.

Gewinde- |Mindestplech-| Lochardfe c H Mind dist.
code starke mll],lfgh -0,13 nom. Lz(:lnﬁgﬁe
| LG 1,02 422 42 48 6
g 3,5M3 1,02 5,41 5,39 6,4 6,8
g M3,5 1,02 5,41 5,39 6,4 6,8
M4 1,27 7,14 7,12 79 8
M5 1,27 7,14 712 7,9 8

Bezeichnung der Teilenummer
BSO S - M3 - 8 Z

PP

Typ  Material Gewinde-  Léngen-  Oberflachen-
code groBencode code  verglitung

AUSWAHLDATEN DER GEWINDEGROSSE UND LANGE

Alle GrdBen in Millimeter.

. Typ = « N
Gewindeg Gewi Lénge ,L“ +0,05 -0,13
roBe x — ewinde (Langencode in Millimeter)

Steigung Stahl Edelstahl Aluminium code
S M3
o] M3x05 BSO BSOS BSOA 35030 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
g M3,5x 0,6 BSO BSOS BSOA M3,5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25

M4 x 0,7 BSO BSOS BSOA M4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25

M5 x 0,8 BSO BSOS BSOA M5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25

F Abmessung mind. 3,2 4 5 6,5 95

(1) Buchsen mit Gewinde, Code 3,5M3, bieten eine gréBere Wanddicke fir GewindegréBe M3.
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EINPRESSGEWINDEBUCHSEN

TYPEN SO, SOA UND SOS BUCHSEN OHNE
GEWINDE FUR DURCHGANGSLOCHER
ALLGEMEINE MASSANGABEN

Alle GrdBen in Millimeter.

Durchgang Mingfas:llzéech- Li(:rfi;iglg;?le _0013 nol.rln Ml':;‘:ﬁgs"
slochcode +0,08 ’ ) Kante
ﬁ 431 1,02 4,22 42 4.8 6
2 63,1 1,02 5,41 5,39 6,4 6,8
E 63,6 1,02 5,41 5,39 6,4 6,8
El 836 127 7,14 7,12 7.9 8
84,1 1,27 714 7,12 79 8
85,1 1,27 714 7,12 79 8

PEM® Durchgangsloch, gewindelose Buchsen
sind auf Sonderbestellung lieferbar.

Bezeichnung der Teilenummer
SO S -431 - 8 Z

NN

Typ  Material Durchgan- Léngen Oberfléchen-

code gslochcode code vergiitung
AUSWAHLDATEN FUR DURCHGANGSLOCHER UND LANGEN
Alle GroBen in Millimeter.
B Durchm.
Durch- w Linge ,L* +0,05 -0,13
gangsloch — Durchga- (Lédngencode in Millimeter)
+0,1-0,08 Steel Edelstahl Aluminium  |ngslochcode
=
© 43,1
o 3,1 SO S0S SOA 63 %m 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20
g 63,6
3,6 SO S0S SOA 83,60 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20
41 SO SOS SOA 84,1 8 4 6 8 10 12 14 16 18 20
5,1 SO S0S SOA 85,1 8 4 6 8 10 12 14 16 18 20

(1) Buchsen mit Gewinde, Code 3,5M3, bieten eine gréBere Wanddicke fur GewindegréBe M3.
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EINPRESSGEWINDEBUCHSEN

TYP SO4 GEWINDEBUCHSEN FUR
DURCHGANGSLOCHER FUR DIE

MONTAGE IN EDELSTAHLBLECHE ALLGEMEINE MASSANGABEN

Alle GrdBen in Millimeter.

) . B )
et | e | man L | A “"«E
= ; rung 0,13
ol ws 102 422 | 325 42 48 6
.E 35M3 | 1,00 5,41 325 5,39 6,4 71
el ms | 102 5,41 39 539 6,4 71
M4 127 7114 48 712 7.9 8.4
M5 127 714 | 535 712 7.9 8.4

éiD—@{‘

Bezeichnung der Teilenummer
SO 4 - M3 - 8

i
u |
e [T

Typ  Material  Gewinde- Langen-
code  gréBencode code

AUSWAHLDATEN DER GEWINDEGROSSE UND LANGE

Alle Grdfien in Millimeter.

Gewinde- . Léange ,L“ +0,05-0,13
= Typ Gewinde- . TR
grofe x
Steigung code (Ldngencode in Millimeter)
=
@ M3 x 0,5 S04 M 3 4 6 8 10 12 14 16 18 N/A N/A N/A
2 0 3,5M3"
g M3,5x 0,6 S04 M3,5 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
M4 x 0,7 S04 M4 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
M5 x 0,8 S04 M5 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
D-MaB +0,25 Keine 4 8 11

(1) Buchsen mit Gewinde, Code 3,5M3, bieten eine gréBere Wanddicke fir GewindegréBe M3.
N/A Nicht verfligbar.
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EINPRESSGEWINDEBUCHSEN

TYP BSO4 BLINDGEWINDEBUCHSEN
FUR DIE MONTAGE IN EDELSTAHLBLECHE

N4
o

1Y T

Typ  Material-  Gewinde-  Langen-
code  groBencode  code

ALLGEMEINE MASSANGABEN

Alle GrdBen in Millimeter.

; - ] Mindestabst.
o e | 5 | b [
S| w3 1,02 4,20 42 48 6
'g 3,5M3 1,02 541 5,39 6,4 71
el wss 1,02 541 5,39 6,4 71
M4 127 7,14 7,12 7.9 8.4
M5 127 7,14 7,12 7.9 84

Bezeichnung der Teilenummer
BSO 4 - M3 - 8

AUSWAHLDATEN DER GEWINDEGROSSE UND LANGE

Alle Grdfien in Millimeter.

Gewinde- - Lénge ,L“ +0,05-0,13
= Typ Gewinde- « e
groBe x
Steigung code (Langencode in Millimeter)
1=
3 M3 x 0,5 BS04 M3 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
- *o 3,5M3)
g M3,5x 0,6 BSO4 M3,5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
M4 x 0,7 BS04 M4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
M5 x 0,8 BS04 M5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
F Abmessung mind. 3,2 4 5 6,5 9,5

(1) Buchsen mit Gewinde, Code 3,5M3, bieten eine gréBere Wanddicke fir GewindegréBe M3.
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EINPRESSGEWINDEBUCHSEN

TYPEN TSO, TSOA UND TSOS GEWINDEBUCHSEN FOR
PLATTEN IN EINER STARKE VON 0,025"/0,63 mm

ALLGEMEINE MASSANGABEN

Alle GrdBen in Millimeter.

Form #2
Form #1 (u. U. passt die Schraube nicht durch das Mindest- Luchgchgriilie D mind Mindestabst
f Ny c mind. :
gewindelose Ende) Gewinde- | “blech- | imBlech | .g13 |Gewinde-| poy. | Lonch@
D— = stérke 0,08 tiefe z2u Kante
T T ﬁ of m25 | o063 422 | 42 | .| 48 | 58
o L ol | =| em25 | 063 541 | 539 | 64 | 7.1
L L gl wm3 0,63 4,22 4,2 6.2 4,8 5,8
6M3 0,63 5,41 5,39 ’ 6,4 71
| \ M35 0,63 5,41 5,39 7 6,4 7,1
i L |
Form #3 (Blind)
C
AUSWAHLDATEN DER GEWINDEGROSSE UND LANGE
Alle GrdBen in Millimeter.
Typ Lénge ,L” +0,08
Gewinde- . Angaben fiir andere Ldngen/Gewindetiefen siehe in unten stehender Tabelle.
griBe x Gewinde
Steigung | Stahl | Edelstahl |Aluminium| code | 200 | 300 | 400 | 600 | 800 | 1000 | 1200 [ 1400 | 1600 | 1800 [ 19,00
ﬁ Langencode (Lange ,L“ ohne Dezimalpunkt))
D M25
= | M25x045] TSO TS0S TSOA 6M25@ 200(1) 30000 | 40001 600() [ 800@ [ 1000@) | 12000 [ 14000 | 16008 | 18001 | 19006)
()
E M3
M3x0,5 TS0 TS0S TSOA 6M3@ 20001 30000 | 40001 600(1) | 800@ | 1000@ | 12008 | 1400©) [ 1600© | 1800© | 1900
M35x06| TSO TS0S TSOA M35 N/A 30000 | 400(1) 600() | 800 | 1000@ | 1200@ [ 14000 | 1600©) | 1800©) | 19000
(1) Style #1. (2) Style  #2. 3) Style  #3. (N/A) Nicht verfagbar

(4) Buchsen mit Gewinde, Code 6M3, bieten eine grélere Wanddicke fir GewindegréBe M3.

LANGENANGABEN/FORMDATEN
Alle GrdBen in Millimeter.
(Die Lange kann in Inkrementen von 0,02 mm angegeben werden)

Gewinde-| Linge ,L“ | Linge ,L* Linge ,L* Bezeichnung der Teilenummer

code (Style #1) | (Style #2) (Style #3)

< s ISO S - M3 -300 Zl

S - - -

? 6MD5 2,00-6,30 | 6,32-950 | 9,52-19,00

= M3

o 2,00-7,50 | 7,52-11,00 | 11,02 - 19,00

E oM Typ  Material- Gewinde-  Langen- Oberfldchenver-
M35 3,00-8,80 | 8,82-12,80 | 12,82-19,00 code groBencode  code gigsalgeézgf:r;n
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EINPRESSGEWINDEBUCHSEN

TYPEN DSO UND DSOS GEWINDEBUCHSEN
FUR KANTENNAHE ANWENDUNGEN

Wi
Il

Bezeichnung der Teilenummer
DSO S - M3 - 7 Z

NERERR

Typ Material ~ Gewinde- ~ Léngen- Oberfldchenver-
code  groBencode code  glitung (sofern

anwendbar)
Alle GroBen in Millimeter.
< Gewinde- Typ LochgriBe c Lo Mindestabstand
3 grile x Stanl Gewinde- Langen Plattenstérke im Blech max H +0,05 Loch ¢
= Steigung Edelstahl tal code code +0,08 : nom. -0,13 zur Kante
g M3 x 0,5 DSOS DSO M3 6’735 0,94 - 6,35 4,22 42 4,92 6’35 3,2

(1) Verfigbar in anderen Léngen auf Sonderbestellung.

TYPEN SOSG UND SOAG ERDUNGSBUCHSEN

PC-Platine
oder Kunststoff

Bezeichnung der Teilenummer
SOSG - 35M3 - 10

(D)3 o L i e

[T

o € —e

— P Typ und Material Gewindecode  Léngen-
H L SOSG = Edelstahl code
SOAG = Aluminium
Alle GroBen in Millimeter.
< inde- T Linge ,L*“ +0,25 Mindest- | LochgriBe Mindest- D
0 Ger‘%’h'ldf vp Gewinde- (Lﬁngenc%de in Millimeter) blech im c H P | abstand | Amboss
<z S%ei ung |Edelstahl| Aluminiun}  code 9 starke | Blech | -0,13 | 0,25 | nom. | Loch € | loch
o 40,08 2u Kante| +0,08
E [m3x05 | sose | soag | 3.5M3 3 | s ] 6 | 8 | 10 | 12 1 54 | 539 | 64 | 076 ] 68 | 55

(2) Fur spezielle Langen gréBer als: 500" / 12 mm, Typen SOSG und SOAG haben Blindgewinde.

107

PennEngineering® = @ n



EINPRESSGEWINDEBUCHSEN

Spezifikationen des Materials und der Oberflachenvergiitung

Gewinde (1) Verbindermaterial Standardvergiitung

Innen, Warme-  Nichtwérme- verzinkt Passiviert

Zur Verwendung in Blechhérte: (3)

ASMEB1,1  behandel- behandelter Aluminium Edelstahl  Edelstahl 5pm, und/oder HRB 88/ HRB 80/ HRB 70/ HRB 60/
Typ  5pm, 2B ASME ter Kohlen- Kohlenstoff- Serie Serie farhlos getestet gem. Keine HB 150 HB 125 HB 107
B1,13M, 6H stoffstahl stahl 300 400 2) ASTM A380  Vergiitung  oder weniger oder weniger oder weniger oder weniger oder weniger
S0 . . . .
SOA L4 Ld °
S0S . . . °
S04 ° ° °
BSO . . . .
BSOA o . o
BSOS o . o .
BS04 ° ° °
TS0 ) . ) .
TS0S ° ° ° °
TSOA . 3 .
DSO . ° ° .
DSOS ° ° ° .
SO0AG . . .
S0SG . . . .
Teilenummercodes fiir Oberflachenvergiitungen Zl Keine None

(1) Falls anwendbar.

(2) Siehe PEM-Abschnitt Technischer Support auf unserer Webseite. Dort finden Sie entsprechende Oberfldchenverglitungsstandards und Spezifikationen.

(3) HRB - Rockwell-Harte, ,,B“-Skala. HB — Brinell-Harte.

Montage -
TYPEN SO, SOA, SOS, SO4, BSO, BSOA, BSOS UND BSO4

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platte vor. Fiihren
Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch.

2. Verbinder durch das Montageloch der Platte schieben und in den Amboss
einsetzen, wie auf der Abbildung dargestellt.

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen,
wenden Sie ausreichend Presskraft auf, um den Buchsenkopf biindig in die
Platte einzudrlicken. Die Skizze rechts zeigt die vorgeschlagene Arbeitsweise
und die Kraftanwendung.

N

“ Mind

o

STEMPEL

i

L

+0,1 mm
+0,18 mm

AMBOSS

PEM
< *

PennEngineering® =




EINPRESSGEWINDEBUCHSEN

Montage - DER TYPEN TSO, TSOA UND TSOS

ERFORDERLICHE AMBOSSMONTAGE

FUR PLATTEN MIT WENIGER ALS s
1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platte vor. 0,81 mm STARKE
120° STEMPEL

Fuhren Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch.
2. \Verbinder durch das Montageloch der Platte schieben und in den Amboss ( z B XE

einsetzen, wie auf der Abbildung dargestellt.

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen, p {
wenden Sie ausreichend Presskraft auf, um den Buchsenkopf blindig in
die Platte einzudriicken. Die Zeichnung rechts zeigt den erforderlichen )
Montageamboss fiir eine Plattenstérke von 0,63 bis 0,81 mm. »L* Mind jﬁoss
Alle Grdfien in Millimeter.
Abmessungen AMBOSS-ABMESSUNGEN LA
Buchse ,,C* A B
4,19 4,24 - 4,32 4,75 - 4,93
5,39 541-549 6,35 - 6,53
Montage — TYPEN DSO, DSOS, SOAG UND SOSG e
1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Q S TEMPEL
Montageloch in der Platte vor. Flihren Sie keine
Nacharbeiten, wie Entgraten, durch. STEMPEL
: . —— L
2. Verbinder durch das Montageloch schieben T P ! I
und in den Amboss einsetzen, wie auf der ‘
Abbildung dargestellt. ﬁ@@@t—s | AMBOSS
3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen T L Mind <
parallel zueinander stehen, wenden 7 mrg ﬂsoss |
i, . Min
Sie ausreichend Presskraft auf, | : W00yDomn
um den Buchsenkopf blindig in die g
i (1 — — 4,3 mm - 4,4 mm
Platte einzudriicken. }‘* 5
Typen DSO und DSOS
. 1
Leistungsdaten Typen SOAG und SOSG
TYPEN SO, SOA, SOS, BSO, BSOA, UND BSOS
Max. erforderl. Material der Priifplatte
Gewinde-  |Buchsenmaterial Anzugs;irjl:omenl 1,5 mm 5052-H34 Aluminium @ 1,5 mm Kaltwalzstahl @)
code Passschraube Montage AusreiBkraft | Anzugsmoment- | Durchziehkraft Montage Ausreifkraft | Anzugsmoment- | Durchziehkraft
(Nem) (kN) (N widerstand (Nem) (N) (kN) (N) widerstand (Nem) (N)
Stahl 055 49 710 1,24 1245 9.8 1000 2,15 1465
< M3 Edelstahl 0,44 49 710 1,24 996 98 1000 215 172
b Aluminium 033 49 710 1,24 747 ©) Sl Sl ©)
= Stahl 0,55 76 1330 1,24 1245 14,7 1860 2,15 1465
s 3,5M3 Edelstahl 044 76 1330 1,24 996 14,7 1860 215 172
= Aluminium 033 76 1330 1,24 747 &) ®) ®) &)
Stahl 091 76 1330 2,82 1375 14,7 1860 3,95 1690
M3,5 Edelstahl 073 76 1330 2,82 1100 14,7 1860 395 1352
Aluminium 055 76 1330 2,82 825 &) @) @) &)
Stahl 2,36 10,7 1780 5,08 2575 17,8 2490 8,47 3110
M4, M5 Edelstahl 1,6,2,88 10,7 1780 508 2060 17.8 2490 8,47 2488
Aluminium 12,216 10,7 1780 508 1545 (3) @) @) ()

(1) Die genannten Werte sind Durchschnittswerte, wenn alle Montagespezifikationen und Ablaufe eingehalten werden. Abweichungen bei den GréRen der
Kernlécher, des Plattenmaterials und des Montageablaufs beeintrachtigen die Ergebnisse. Wir empfehlen eine Leistungsprifung dieses Produkts bei
der von Ihnen gewiinschten Anwendung. Wir stellen lhnen gern Muster zu diesem Zweck zur Verfiigung.

(2) Buchsen, die in Platten mit weniger als 1,5 mm Dicke und mehr als der angegebenen Mindestplattenstérke montiert sind, verfigen bei der AusreiBkraft und dem
Anzugswiderstand tber 80 % der in der Tabelle genannten Werte.

(8) Nicht empfohlen
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EINPRESSGEWINDEBUCHSEN

Leistungsdaten

TYPEN SO4 UND BSO4

Max. erforderl. Material der Priifplatte
Gewinde- A"Z“"'ﬁ{i’:"“‘e"‘ 1,3 mm 300 Edelstahl Serie 300

- code Passschraube Montage AusreiBkraft | Anzugsmoment | Durchziehkraft
8 (Nem) (kN) (N) widerstand (Nem (N)
bl M3 0,55 245 1493 2,36 2650
° 3,5M3 0,55 42,3 2877 2,36 3025
E M3,5 0,91 42,3 2877 3,06 3025

M4 2 46,7 4003 6,34 6458

M5 3,6 46,7 4003 8,89 6226

TYPEN TSO, TSOA UND TSOS

) Material der Priifplatte
Qh";lessugu Buchsenmaterial 0,64 mm 5052-H34 Aluminium 0,64 mm Kaltwalzstahl
uchse ,,C*
Montage Ausreibkraft Anzugsmomentt Montage Ausreibkraft Anzugsmomentt
(kN) (N) widerstand (Nem) (kN) (N) widerstand (Nem)
Stahl 6,7 311 0,68 8,9 445 1
4,19 mm Edelstahl 6,7 311 0,68 8,9 445 1
Aluminium 6,7 31 0,68 — — —
Stahl 8 400 1,24 11,1 667 1,7
5,38 mm Edelstahl 8 400 1,24 11,1 667 17
Aluminium 8 400 1,24 — —
TYPEN DSO UND DSOS
- Max. erforderl. Material der Priifplatte
° Gewinde- ““Z““j_::“"‘e“‘ 1 mm 5052-H34 Aluminium 1 mm Kaltwalzstahi
E code Passschraube Montage AusreiBkraft Anzugsmoment- Montage AusreiBkraft Anzugsmoment-
o (Nem) (kN) (N) widerstand (Nem) (kN) (N) widerstand (Nem)
=
M3 0,44 45 223 1,1 58 334 1,1
TYPEN SOAG UND SOSG
< Gewinde- Testplattenstarke und Montage AusreiBkraft A_“Z“DSMUN'IP-"“
@ code Testplattenmaterial (kN) (N)(2) widerstand (Nem)
e 3,5M3 1,6 MM 5052-H34 Aluminium 7,6 1330 2,82
(1) Die genannten Werte sind Durchschnittswerte, wenn alle Montagespezifikationen und Abléufe eingehalten werden. Abweichungen bei den GroRen der

Kernldcher, des Plattenmaterials und des Montageablaufs beeintrachtigen die Ergebnisse. Wir empfehlen eine Leistungspriifung dieses Produkts bei
der von lhnen gewilinschten Anwendung. Wir stellen lhnen gern Muster zu diesem Zweck zur Verfigung.

(2) Es handelt sich um typische Werte fiir Teile, die in Befestigungsbohrungen montiert werden. Bei gestanzten Montageléchern wird ein etwa 15 % geringerer Wert erreicht.
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VERBINDER ZUR VERWENDUNG
IN EDELSTAHLBLECHEN

TYP SP™ PEM 300° EINPRESSMUTTERN

PEM 300°
Kennzeichnungs- E c
markierungen
— g —
— 7
Bezeichnung der Teilenummer
SP - M3 - 2
Typ und Gewinde-  Schaftcode
Material ~ gréBencode
Alle GrdBen in Millimeter.
Gewinde- A Erforderliche LochgrdBe Mindestabst.
grofe x Typ Gewinde- Schaft- (Schaft) Mindestplatten- im Blech C E T Loch €
Steigung code code max. stérke +0,08 max. +0,25 +0,25 zu Kante (1)
0 0,77 0,8
M3 x 0,5 SP M3 1 0,97 1,01 4,22 4,2 6,3 15 48
- 2 1,38 14
o 0 0,77 08
= M4 x 0,7 SP M4 1 0,97 1,01 5,41 5,39 7.9 2 6,9
b 2 1,38 1,4
€ 0 0,77 0,8
M5 x 0,8 SP M5 1 0,97 1,01 6,35 6,33 8,7 2 7.1
2 1,38 1,4
M6 x 1 SP M6 1 1,38 1,4 8,75 8,73 11 41 8,6
M8 x 1,25 SP M8 1 1,38 1,4 10,5 10,47 12,65 5,47 9,7
M10x 1,5 SP M10 1 2,21 2,31 14 13,97 17,35 7,48 13,5

(1) Um die Schaftverdrehung zu minimieren und die Produktleistung zu erhdhen, verwenden Sie einen gréBeren oder gleich groBen Wert Mittellinie-zu-Kante,
als den angegebenen.

Die erhéhte Hérte der Edelstahlplatten erfordert gréBere Sorgfalt bei
der Verwendung von Einpressverbindern.
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VERBINDER ZUR VERWENDUNG
IN EDELSTAHLBLECHEN

TYPE SO4™ GEWINDEBUCHSEN FUR DURCHGANGSLOCHER

ALLGEMEINE MASSANGABEN

Alle Grdfien in Millimeter.

. B ;
Gewigde- Mindest Li?:h me D&"chmﬁ %er 0[:13 H MT::I? %Zbﬂ'
- G008 | plechstirke| +0,08 rﬁ?"m%é - MOM- b Kante (1)
o
Die Anbringung der PEM ,single o M3 1,02 4,22 3,25 42 4.8 6
ring“ Handelsmarke kann variieren. = | 3,5M3 1,02 5,41 3,25 5,39 6,4 71
()
e D —! / £ M3,5 1,02 541 39 5,39 6,4 7,1
M4 1,27 7,14 4.8 7,12 7,9 8,4
T M5 1,27 7,14 5,35 7,12 79 8,4
C B
Bezeichnung der Teilenummer
' SO4 - M3 - 8
Das Einpressprofil kann variieren.
Typ und Gewinde- Léngencode
Material groBencode
AUSWAHLDATEN DER GEWINDEGROSSE UND LANGE
Alle GrdBen in Millimeter.
Gewinde- - Lénge ,L“ +0,05 -0,13
= Typ Gewinde- . oo
groBe x
Steigung code (Langencode in Millimeter)
=
o M3 x0,5 S04 M3 8 4 6 8 10 12 14 16 18 NA NA NA
< I 3,5M30
g M3,5 x 0,6 M3,5
M4 x 0,7 S04 M4 8 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
M5x 0,8 M5
D-MaB +0,25 Keine 4 8 1

(1) Um die Schaftverdrehung zu minimieren und die Produktleistung zu erh6hen, verwenden Sie einen gréBeren oder
gleich groBen Wert Mittellinie-zu-Kante, als den angegebenen.

(2) Buchsen mit Gewinde, Code 3,6M3, bieten eine gréBere Wanddicke fir GewindegréBe M3.

NA — nicht verfligbar.

Die erhéhte Hérte der Edelstahiplatten erfordert gréBere Sorgfalt bei
der Verwendung von Einpressverbindern.
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VERBINDER ZUR VERWENDUNG
IN EDELSTAHLBLECHEN

TYPE BSO4™ BLINDGEWINDEBUCHSEN

ALLGEMEINE MASSANGABEN

Alle GrdBien in Millimeter.

Gewinde- | Mindegtolech] Sochdrofe | ¢ Hoo [Mindesiabst
code stirke +0.08 0,13 nom. zu Kanttﬁﬂ
Die Anbringung der PEM ,single ring“ ﬁ M3 1,02 4,22 4,2 4.8 6
Handelsmarke kann variieren. o
- 3,5M3 1,02 5,41 5,39 6,4 7,1
ft—— F —— -
el mss 1,02 5,41 5,39 6,4 7,1
M4 1,27 7,14 7,12 7,9 8,4
M5 127 7,14 7,12 79 8,4

|
=z

Bezeichnung der Teilenummer
BSO4 - M3 - 8
Das Einpressprofil kann variieren. . .
Typ und Gewinde- Léngencode

Material gréBencode

AUSWAHLDATEN DER GEWINDEGROSSE UND LANGE

Alle GroBien in Millimeter.

Gewinde- i Lénge ,L“ +0,05-0,13
= Typ Gewinde- . v

groBe x

Steigung code (Léngencode in Millimeter)
L
o M3
ol M3x05 BSO4 35M30 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25
g M35x0,6 M3 5

M4 x 0,7 BS04 M4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25

M5 x 0,8 M5

F Abmessung mind. 3,2 4 5 6,5 9,5

(1) Um die Schaftverdrehung zu minimieren und die Produktleistung zu erhéhen, verwenden Sie einen gréBeren oder gleich groBen Wert Mittellinie-zu-Kante,
als den angegebenen.
(2) Buchsen mit Gewinde, Code 3,5M3, bieten eine gréBere Wanddicke fiir GewindegréBe M3.

Die erhéhte Hérte der Edelstahlplatten erfordert gréBere Sorgfalt bei
der Verwendung von Einpressverbindern.
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VERBINDER ZUR VERWENDUNG
IN EDELSTAHLBLECHEN

TYPE FH4™ UND FHP™ FORMSCHLUSSIGE BOLZEN

Siehe Handelsmarke
PEM "Dimple".

Bezeichnung der Teilenummer
FH4 - M3 - 6

ol

Typund  Gewinde-  Léngencode

l" s 91 Material ~ gréBencode

Gewindelose Lange

Alle GrdBen in Millimeter.

. | Max. :
P Lochgrd- Mind
Geqll]nde- I Gewinde Léngencode ,L* +0,4 Plta__tlﬁn- Beim |, LOCh H S dist.
grobe x w code (Langencode in Millimeter) Slarke | plooh [MAN0E- | .04 | max. |Loch ¢
@ Steigung +0,08 fiigten 2u Kante
% ’ Teilen
S| M3x05 | FH4 | FHP M3 6 8 10 12 15 18 20 25 NA NA 1-24 3 3,6 4,6 2,1 5,6
(5]
| M4x0,7 | FH4 | FHP M4 6 8 10 12 15 18 20 25 30 35 1-24 4 4,6 59 2,4 7,2
M5x0,8 | FH4 | FHP M5 NA 8 10 12 15 18 20 25 30 35 1-24 5 5,6 6,5 2,7 7,2
M6 x 1 FH4 | NA M6 NA NA 10 12 15 18 20 25 30 35 16-3 6 6,6 8,2 3 7.9

NA - nicht verftigbar.

TYPE TP4™ FORMSCHLUSSIGE STIFTE

L Siehe Handelsmarke
PEM ,,Dimple*”.

& 1T

Typ und Stift- Léngencode
Material Durchmessercode

64° +5°

L

L)
Y

(e O

f=—§
Alle GrdBen in Millimeter.
. . " " Mindest
Stift- Typ Stift- s Mindest- | LochgriBe S "
Langencode ,L“ 0,4 > - D H distanz
Durchmesser Edelstahl urchmesser- (Lingencade in Millimeter) blechstarke | im Blech 015 04 max. Loch &
< | P+0,05 code +0,08 (1)

3 z7u Kante

o 3 P4 3 mm 8 10 12 16 NA 1 3,5 2,05 52 2,29 6,4

g 4 TP4 4 mm 8 10 12 16 NA 1 4,5 2,82 6,12 2,29 71

5 P4 5mm NA 10 12 16 20 1 55 3,53 7,19 2,29 7,6

6 TP4 6 mm NA NA 12 16 20 1 6,5 4,24 8,13 2,29 7,9

(1) Der Stift-Durchmesser kann das Maximum in diesem Bereich
Ubersteigen. NA — nicht verfligbar.

Die erhéhte Harte der Edelstahliplatten erfordert gréBere Sorgfalt
bei der Verwendung von Einpressverbindern.
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VERBINDER ZUR VERWENDUNG
IN EDELSTAHLBLECHEN

TYPE PFC4™ SCHNELLVERSCHLUSS-VERBINDER

TriebgroBe

o f

3\ 8

Vier Vertiefungen
- 4 ) am Kopf verweisen R
— patentiert auf ein metrisches iy
Gewinde.
T,
Einnut-
. . Identifikator.
Bezeichnung der Teilenummer IHETol— I~ EE'\J(;rHa”de'S““arke
PFEC4 — M3 - 50 7 L Kunststoffhaltering
-
P G
x|
Typ und Gewinde-  Schraubenldn- )
Material groBencode gencode T
PEM "dimple" Handelsmarke am
Schraubenende.
Alle GrdBen in Millimeter.
Gewinde- oo | Schraub- A Mindest- | LochgriBe .n | Mindestabst.
griibe x Ty G“:;'d":" entinge- | (Schaf) | blech- | mBech | C | Ef 8 0 P T op Lo TEb o ¢
Steigung code max. stérke +0,08 ’ -0 -0 = ’ ’ g zu Kante (1)
40 6,4 0
S| M3x 0,5 PFC4 M3 1,53 1,53 6,73 6,71 8,74 : 9,4 13,72 #1 6,35
) 62 9,5 3,2
b= 50 7,9 0
g M4 x 0,7 PFC4 M4 72 1,53 1,53 7,92 79 10,31 111 3,2 12,19 17,91 #2 7,87
94 14,3 6,4
50 7,9 0
M5x 0,8 PFC4 M5 72 1,53 1,53 8,74 8,72 1,1 111 3,2 12,45 17,91 #2 8,63
94 14,3 6,4

(1) Um die Schaftverdrehung zu minimieren und die Produktleistung zu erhéhen, verwenden Sie einen gréBeren oder gleich groBen Wert Mittellinie-zu-Kante,
als den angegebenen.

Die erhéhte Hérte der Edelstahiplatten erfordert gréBere Sorgfalt bei
der Verwendung von Einpressverbindern.
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VERBINDER ZUR VERWENDUNG
IN EDELSTAHLBLECHEN

TYPE A4™ UND LA4™ BEWEGLICHE EINPRESS-VERBINDER

NICHTVERRIEGELND SELBSTVERRIEGELND
Typ A4™ Typ LAA™

=T, A Elliptisch . AF—
geformtes
Oberteil
mit 5
f Gewinde
D [IRSRRIREIN} c D IINIRaAIN IR RINRIR N I c
A
A ¥
/
) ) ) ) ) Eine Nut kennzeichnet das Produkt fur
Bewegung — mind. 0,38 mm in alle Richtungen von der Mitte aus, 0,76 mm insgesamt. die Montage in Edelstahlbleche.
Bezeichnung der Teilenummer
LA4 - M3 - 1 MD
Typ und Gewinde-  Schaftcode Oberfldchenverglitung
Material groBencode (sofern anwendbar)
Alle Grdfien in Millimeter.
Typ Lochgrd- Mindestabst.
Gewinde- Gewinde- | Schaft- A Be im C D E T, T, Loch
griBe x Nicht- Selbst- code code (Schaft) Mindest- Blech max. max. +0,38 max. max. ¢ w
| Steigung | verriegelnd verriegelnd max. blechstérke +0,08 Kante
(5]
LI M3x0,5 Ad LA4 M3 1 0,97 0,97 7,37 7,35 7,37 9,14 3,31 4,83 7,62
; M4 x 0,7 Ad LA4 M4 1 0,97 0,97 9,35 9,33 9,28 11,18 3,31 5,34 8,64
M5 x 0,8 Ad LA4 M5 1 0,97 0,97 10,31 10,19 10,19 11,94 4,32 6,86 9,14
Doppelte
Quadrate
sind eine
eingetragene
Handelsmarke

Die erhéhte Hérte der Edelstahlplatten erfordert gréBere Sorgfalt bei
der Verwendung von Einpressverbindern.

© 116
PennEngineering® = @ o



VERBINDER ZUR VERWENDUNG
IN EDELSTAHLBLECHEN

Montage - Typ SP® - durch Pragung gekennzeichnet

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platte vor. Fiihren Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch.
2. Setzen Sie den Verbinder in die empfohlene Ambossloch-Gegenbohrung und platzieren Sie das Montageloch auf den Schaft des Verbinders, wie

auf der Abbildung gezeigt.

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen, wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis der Kopf der Mutter Kontakt hat

mit der Platte.

Gekennzeichnet
durch Pragung

(1) Um die verdffentlichten Leistungsdaten zu erreichen, empfehlen
wir Ihnen, den abgebildeten Montagestempel und den _4
Amboss zu verwenden. Abweichungen vom empfohlenen
Montagewerkzeug kénnen zu einer Verformung der Platte

Ambossabmessungen (mm) EMPFOHLENE
Gewinde- A P R R, Amboss- GEGENBOHRUNG

ﬁ code 0,05 -0,03 Max. +0,13 Teilenummer ZUM ABMOSSLOCH W\
» M3 6,48 1,63 0,25 0,13 8012821
= M3,5 7,26 1,63 0,25 0,13 8012822 R STEMPEL
o M4 8,05 2,08 0,25 0,13 8012823 ! R
= M5 8,84 2,08 0,25 0,13 8012824 W

M6 | 1125 | 414 | 025 | 013 | 8012826 \ v 7

M8 12,83 5,41 0,25 0,13 8015360 ¢ \"

\

und zu geringerer Leistung fihren. = A +

HINWEIS: Abweichungen von der Lochvorbereitung, dem
Montagewerkzeug, der Montagekraft und dem Typ des
Plattenmaterials, der Plattenstérke und -héarte beeintrdchtigen
sowohl die Leistung als auch die Haltbarkeit des Werkzeugs.

Montage - Typ SP® - gekennzeichnet mit einem Ring

Erforderlich ist ein Spezialstempel mit einem Fuhrungsstift, um die Mutter auszurichten, ein Spezialamboss
mit einem Fuhrungsstift, um die Platte auszurichten und ein erhohter Ring, um ordnungsgeman zu

montieren. Der erhéhte Ring dient als zweiter Verdrdngungskorper des Edelstahiplattenmaterials und sorgt
fur eine richtige Montage.

Bereiten Sie ein entsprechend groes Montageloch in der Platte vor. 7
Fuhren Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch. (

N

Fiihrungsstift des Stempels

STEMPEL

)

N —rb—

:'1

Legen Sie die Platte auf den Amboss mit dem erhohten Ring. \ )

Setzen Sie den Verbinder auf den Fihrungsstift des Ambosses. oy - / Erhthtar

Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen, b s - 4 ANBOSS N Ring

wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis der Kopf der Mutter Kontakt ——

hat mit der Platte.

Gekennzeichnet mit Fiihrungsstift
einem Ring % % des Amhosses
EMPFOHLENE EMPFOHLENE

L ' Stempelabmessungen (mm) A{nboss- GEGENBOHRUNG . Stempelabmessungen (mm) A'.“huss- GEGENBOHRUNG
— [Bewinde; A P R R, | Teilenum-  |Gewinde{ A, B P (3) R, |Teilenum-
o | code | £0,05| :0,03 | max. | +0,13 | mem ZUM AMBOSS o | code | +0,05 | nom. | +0,03 | max. | mem ZUM AMBOSSLOCH
g M3 6,48 | 142 0,25 | 0,13 | 8002695 g M3 5,05 | 6,63 0,23 0,08 |8002687
b M35 | 7,26 | 1,42 0,25 | 0,13 | 8002696 - A = b M35 | 554 | 7,11 0,23 0,08 [8002688 \J@_B%
c M4 | 805 | 1,93 0,25 | 0,13 | 8002697 c M4 6,17 | 7,75 0,23 0,08 [8002689

M5 8,84 | 193 0,25 | 0,13 | 8002698 @7 M5 7,34 | 7,75 0,23 0,08 [8002690 120° A1
M6 | — | — — | — @ Me | — | — — — (4
; y
¢ R Py R, Sharp.
R, Keine Grate

(2) Um die verdffentlichten Leistungsdaten zu erreichen, empfehlen wir Ihnen, den abgebildeten Montagestempel und den Amboss zu verwenden. Abweichungen vom

empfohlenen Montagewerkzeug kénnen zu einer Verformung der Platte und zu geringerer Leistung flhren.

(8) Wir empfehlen den Montageamboss auszutauschen, wenn die Hohe des MaBes ,,P1“ durch VerschleiB nur noch 0,13 mm betrdgt. LeistungseinbulBen kénnen

auftreten, da die Hohe der Protuberanz verschleif3t.
(4) Ein Spezialmontagewerkzeug flir GewindegréBe M6 ist nicht erforderlich.

HINWEIS: Abweichungen von der Lochvorbereitung, dem Montagewerkzeug, der Montagekraft und dem Typ des Plattenmaterials, der Plattenstérke und -hérte

beeintrachtigen sowohl die Leistung als auch die Haltbarkeit des Werkzeugs.
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VERBINDER ZUR VERWENDUNG
IN EDELSTAHLBLECHEN

TN
Montage — sS04 und BSO4 QS

STEMPEL
1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platte vor. Fihren Sie keine

Nacharbeiten, wie Entgraten, durch. 7 Lrl—gL‘—l <
2. Verbinder durch das Montageloch der Platte schieben und in den Amboss einsetzen,
wie auf der Abbildung dargestellt.
3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen, wenden Sie L Mind TS
ausreichend Presskraft auf, um den Buchsenkopf bundig in die Platte einzudriicken.

—

S

+0,1 mm
+0,18 mm

Montage - Typ FH4 und FHP

Fur Bolzen des Typs FH4 und FHP ist ein Spezialamboss mit einem erhdhten Ring erforderlich, um eine ordnungsgemaie Montage zu
garantieren. Der erhohte Ring dient als zweiter Verdrangungskorper des Edelstahlplattenmaterials und sorgt dafir, dass die Ringnut
gefullt wird. Wir empfehlen nicht die Verwendung von FH4 Bolzen fir Plattenstarken von mehr als 2,41 mm.

Der Spezialamboss ist vom PEM-Lager erhéltlich oder kann aus einem geeigneten Werkzeugstahl hergestellt werden. Eine Mindestharte von HRC
55 / HB 547 ist erforderlich, um eine lange Lebensdauer des Ambosses zu gewahrleisten. Wir empfehlen, das MaB3 ,P*“ bei jeder 5000. Montage zu
messen, um sicherzustellen, dass der Amboss noch die geforderten Abmessungen hat.

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platte vor. Fiihren Sie keine
Nacharbeiten, wie Entgraten, durch.

2. Setzen Sie den Verbinder in das empfohlene Ambossloch und platzieren Sie das Montageloch
auf den Schaft des Verbinders. STEMPEL

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen, wenden Sie ausreichend L L@
Presskraft auf, bis der Kopf des Verbinders blindig mit dem Montageblech abschlief3t.
Ein Spezialamboss mit einem erhohten Ring ist flr eine ordnungsgeméaBe Montage erforderlich. \4;’—:'

Der erhohte Ring dient als zweiter Verdrangungskorper des Edelstahlplattenmaterials und sorgt :
daflr, dass die Ringnut des Bolzens geflllt wird.

AMBOSS-ABMESSUNGEN

/

=

Gewinde Ambossabmessungen (mm) Amboss-

code A B C P R, R, Teilenum-

- +0,08 0,05 | +0,05 | 025 max. max. mer

S EMPFOHLENER

ol M3 3,05 3,81 4,57 0,25 0,08 0,13 8001678 MONTAGEAMBOSS

ol m4 4,04 4,95 5,82 0,25 0,08 0,13 8001677 C ‘

€

M5 5,08 6,15 7,16 0,25 0,08 0,13 8001676 B 45° nom
M6 6,05 7,87 8,79 0,51 0,08 0,13 8002536 A
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VERBINDER ZUR VERWENDUNG
IN EDELSTAHLBLECHEN

Montage - Typ TP4

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platte vor. Fihren Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch.

2. Schieben Sie den Stift durch das Montageloch der Platte in das Ambossloch.

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen, wenden Sie ausreichend Presskraft auf, um den Stiftkopf
blndig in die Platte einzudrlcken.

Alle GroBen in Millimeter.

. . . AMBOSS-ABMESSUNGEN
e | itDuch, | Priflatienstarke 00 C 20,05
1-17 3,88
< TP4 3mm fber 1.7 o 3,11
n
| Tea 4mm 1-17 4,88 411
= Uber 1,7 (1)
£ 1-18 5,89
TP4 5 mm ber 1.8 0 513
TP4 6 mm ,,1 -1.9 6,89 6,12
Uber 1,9 (1)
(1) Ambos mit Fase nicht erforderlich.
60°
—=—
I
STEMPEL | [’X

=

NN #

i

A
(4
!
|
I
I
]
|
]

NN\

NN A1

c

|

z% l

|

8 Platte !
+3,18 mm |

I

|

|

l

+3,18 mm
AMBOSS \17
Empfohlene Bearbeitung, Empfohlene Bearbeitung,

wenn ein Amboss mit wenn ein Amboss mit
Fase erforderlich ist. Fase nicht erforderlich ist.
Montage - Typ PFC4 Gewindedurchm. + 2 mm
1. Bereiten Sie ein entsprechend groBBes Montageloch in der Platte vor. Fiihren Sie
keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch.
2. Setzen Sie den Verbinder in das empfohlene Ambossloch und platzieren Sie das B STEMPEL
Montageloch auf den Schaft des Verbinders.
3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen, wenden 3
Sie ausreichend Presskraft auf, bis die Schulter des Halters Kontakt hat mit N =
der Platte. __\&\ . g
7| 7
AMBOSS-ABMESSUNGEN AMBOSS
Ambossabmessungen (mm) A
< | Gewinde- A C Amboss- Stempel-
o code +0,05 +0,05 Teilenr. Teilenr.
E M3 8,76 9,09 975200027 975200060 l;
E M4 11,05 10,69 975200029 975200062
M5 11,05 11,48 975201244 975200064
(H
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VERBINDER ZUR VERWENDUNG
IN EDELSTAHLBLECHEN

Montage - Typen A4 und LA4 STEMPEL

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platte vor. & \|u|\| NN \Anxl % r 1:03;’5%':
Flhren Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch. [ J

2. Setzen Sie den Verbinder in das empfohlene Ambossloch und platzieren
Sie das Montageloch auf den Schaft des Verbinders. 8 mm mind

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen, L

wenden Sie ausreichend Presskraft auf, bis der Flansch Kontakt hat mit
dem Plattenmaterial.

<—— AMBOSS

+0,05 mm
+0,13 mm

+0,1 mm

Montage - des Typs SFP

1. Erstellen Sie ein entsprechend groBes Montageloch in beiden Platten. Fihren Sie keine
Nacharbeiten, wie Entgraten, durch.

2. Platzieren Sie Platte 2 mit dem kleineren Montageloch auf dem Amboss und richten
Sie das Loch der Platte 1 auf das Loch der Platte 2 aus. Stecken Sie das kleinere
Durchmesserende des Verbinders durch die Montageldcher, wie in der Abbildung rechts % %
dargestellt.

3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen, wenden Sie
ausreichend Presskraft auf, bis der Verbinder biindig mit der Flache der Platte 1 abschlief3t.

HINWEIS: Um einen bulindig montierten Drehpunkt zu verwenden und die besten Ergebnisse zu
erzielen, montieren Sie den SpotFast Verbinder zuerst in Platte 1, anschlieBend legen Sie
Platte 2 auf den Verbinder und drticken diesen noch einmal.
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VERBINDER ZUR VERWENDUNG
IN EDELSTAHLBLECHEN

Leistungsdaten
Max. ivlax. erforderl, Priifplattenmaterial - Edelstahl Serie 300
Anzugsmo- | Anzugsmo- Anzugs-
Teilenummer ment der ment fiir Ausrei | moment- | Durch-
Mutter |Passschraube | Montage | Bkraft |widerstand| ziehkraft
(Nem) (Nem) (kN) (N) (Nem) (N)
SP-M3-0 —_— —_— 35,6 575 1,58 —
SP-M3-1 —_— —_— 40 725 1,92 —_—
SP-M3-2 —_— —_— 44,5 1290 2,03 e
SP-M4-0 —_— —_— 40 645 3,38 e
SP-M4-1 —_— —_— 44,5 800 418 e
SP-M4-2 —_— —_— 49 1600 5,08 e
SP-M5-0 —_— —_— 42,3 800 3,95 e
SP-M5-1 —_— —_— 46,7 1025 5,08 e
SP-M5-2 —_— —_— 51,2 1775 6,77 e
SP-M6-1 —_— —_— 60 2000 17 e
SP-M8-1 —_— —_— 66 2100 19 R
SP-M10-1 —_— —_— 80 2150 38 e
S04/BS04-M3 —_— 0,55 24,5 1493 2,36 2650
S04/BS04-3,5M3 — 0,55 42,3 2877 2,36 3025
S04/BS04-M3,5 —_— 0,91 42,3 2877 3,06 3025
S04/BS04-M4 — 2 46,7 4003 6,34 6458
E S04/BS04-M5 —_— 3,6 46,7 4003 8,89 6226
= FH4-M3-L 9 —_— 40 2220 18 3500
g FH4-M4-L 2,1 —_— 50 3210 6,5 8000
FH4-M5-L 43 —_— 53 3575 10,7 10000
FH4-M6-L 7,2 —_— 71 4200 15,9 14900
FHP-M4-L 2,1 —_— 50 3000 39 6000
FHP-M5-L 43 —_— 53 3890 7,35 7320
TP4-3 mm —_— —_— 35 1556 e e
TP4-4 mm —_— —_— 45 2335 e e
TP4-5 mm —_— —_— 54 2535 e e
TP4-6 mm —_— —_— 60 1891 e e
PFC4-M3 —_— —_— 40,5 1557 e e
PFC4-M4 —_— —_— 48 2002 e e
PFC4-M5 —_ —_ 52,5 2447 —_ —_
A4/LA4-M3 —_ —_ 40 890@ 9,6@ e
A4/LA4-M4 —_— —_— 53 890@ 9,6@ e
A4/LA4-M5 —_— —_— 57 1100@ 141@ e
SFP-3-1,0 —_— —_— 13,5 620 —_— —_—
SFP-3-1,2 —_— —_— 20 830 e e
SFP-3-1,6 —_— —_— 22 1500 e e
SFP-5-1,0 —_— —_— 18 990 e e
SFP-5-1,2 —_— —_— 27 1158 e e
SFP-5-1,6 —_— —_— 33 3117 e e

(1) Die genannten Werte sind Durchschnittswerte, wenn alle Montagespezifikationen und Ablaufe eingehalten werden. Abweichungen bei den Gré3en der
Kernlécher, des Plattenmaterials und der Montagekraft beeintrachtigen die Ergebnisse. Wir empfehlen eine Leistungsprifung dieses Produkts bei der
von lhnen gewiinschten Anwendung. Wir stellen Thnen gern Muster zu diesem Zweck zur Verfligung.

(2) Diese Werte gelten fur die Ausreil3kraft und den Anzugswiderstand des Halters aus der Platte.
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SNAP-TOP® BUCHSEN

TYPEN SSA™ SSS™, UND SSC™ ZUM EINPRESSEN IN METALLPLATTEN

VERBINDERMATERIAL:

Bezeichnung der Teilenummer
Typ SSA - Aluminium

Typ SSS - Kohlenstoffstanl SS S - 156 - 10 Z
Typ SSC - Edelstahl Serie 400 l l i
OBERFLACHENVERGUTUNG: Typ Code fiir Oberflachenvergiitungscode:
Typ SSA - glatte Oberflache Montagelochdurchmesser ZI bei Stahiverbindern.
Typ SSS - verzinkt, 5 pm, farblos plus Materialoode des ™ O0®" Plae o Keiner bei Bolzen aus
. . Stahl oder Aluminium.
klare Chromatisierung (1) Befestigungselements code
Typ SSC - passiviert und/oder getestet . %iAE"ég'Sq:'h”ﬂ
ASTM A380 S < Stahl
MaBangaben
Alle GrdBen in Millimeter.
Typ Code fiir ) .
ﬁ Verbindermaterial Montageloch- _I_.angencodg Sl _ 2.0’13 B ¢ H P
@ T Kohlen] Edel- | durchmesser in (Langencode in Millimeter) 0,13 | max. | 0,13 |0, 13
o [Aluminium |osofistani|  stah oberer Platte
(]
E SSA SSS SSC 4 mm 8 10 12 14 16 18 20 22 25 478 | 539 | 6,35 | 3,58

(1) Siehe PEM-Abschnitt Technischer Support auf unserer Webseite. Dort finden Sie entsprechende Oberfidchenvergltungsstandards und Spezifikationen.
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SNAP-TOP® BUCHSEN

TYP KSSB™ ZUM EINPRESSEN IN PC-PLATINEN

MATERIAL DES VERBINDERS:
Frei bearbeitetes Messing

OBERFLACHENVERGUTUNG: KSS B - 156 - 10
Standard — glatt l l
Optional* — Elektroplattiertes Hochglanzzinn,

Bezeichnung der Teilenummer

Typ Code fiir
ASTM B545 Klasse B (5 pm) Montagelochdurchmesser
mit Schutzliberz ) i
Schutzlberzugg Materialcode des " oberer Platte Lingen-
Befestigungselements code
“Verfligbar nur auf Sonderbestellung gegen Extraberechnung. B = Messing
MaBangaben
Alle GrdBen in Millimeter.
ﬁ Typ g;:::d'u:cm:‘sase Langencode ,L* +0,13 B C H P T
v u . pei
g in oberer Plate (Léngencode in Millimeter) 0,13 | 20,08 | 0,13 | 20,13 | 20,13
; KSSB 4 mm 8 10 12 14 16 18 20 22 25 4,78 5,74 6,35 3,58 0,51
123

PennEngineering® = @ n



SNAP-TOP® BUCHSEN

Anwendungsdaten Montageloch A

‘ Kante
ggg gFéEN 554, %\ﬂ% 9.[\ \\1% 9&:2 PLATTE 2 (OBEN)

& 4&—;‘—// 1./ PLATTE 1 (BODEN)

I
Montageloch B / Standort Kante
B T S
‘ Toleranz ‘ Cc1
Alle GroBen in Millimeter.
Platte 1 Platte 2
5 Montage- o Montageloch 5 . i
c Hirte loch B Platten- Dicke | Kantendis Standort Hiirte A Platten- Starkenbe Kanten
3 Typ max. 0.08 terial ind tanz C, Toleranz 0.08 terial reich distanz
o () +0, material mind. mind. Max. max. +0, materia @) C. mind.
= Boden oben :
o] SsA HRB 50 / HB 82 . .
gl  sss HRB 60 / HB 107 5,41 Metall” 1 6,6 +0,134 keine 4 PC-Platine 1-18 2,54
Beschrénkung oder Metall
SSC HRB 70 / HB 125
(1) Die Buchsen des Typs SSA kdnnen in kaltgewalzten Stahl montiert werden, wenn dlie Hérte geringer ist, als HRB 50. HRB - Rockwell-Harte, Skala "B".
HB — Brinell-Harte.
Anwendungsdaten Montageloch A | e
TYP KSSB \
B ey S35 PLATTE 2 (OBEN)
‘gz LI Z ZANIIY7Z77) pLATTE 1 (BODEN)
 Ee— —r | T —
Montageloch B/ . Standort _ _ Kante
“ Toleranz " C1
Alle GrdBen in Millimeter.
Platte 1 Platte 2
. Montage- . . Montage- ilan. .
S Harte lchB | Platten- | Dicke | ‘anten- | Standort ) Harte lchA | Platten- | Dicken | Kanten
@ Typ max. 0.08 terial ind distanz Toleranz max. 0.08 terial bereich distanz
@ @) +0, materia mind. ¢ mind. max. @) +0, materia 3) C. min.
= Boden ! oben :
& " .
| kssB | HRB65/HB116 | 541 PC Platine | 1,27 5,59 +0,13 keine 4 PC-Platine |4 4 g 2,54
Beschrankung oder Metall
(2) HRB - Hardness Rockwell ,B* Scale. HB — Brinell-Hérte. (3) Verfigbar fir dickere Platten auf Sonderbestellung.
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SNAP-TOP®

BUCHSEN

Montage
< Y L STEMPEL <> L STEMPEL
PLATTE 1 B
—F
L +5,08 L +5,08
AMBOSS/ mm AMBOSS/ mm
MIN. MIN.
| |

fe— —

5,49 - 5,56 mm 5,49-5,56 mm

Typen SSA, SSS, SSC

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platte vor.

Typ KSSB

Bereiten Sie ein entsprechend groBes Montageloch in der Platine vor.

2. Schieben Sie den Verbinder durch das Montageloch (vorzugsweise Stempelseite) 2. Schieben Sie den Verbinder durch das Montageloch der Platte und in den
der Platte und in den Amboss, wie auf der Abbildung rechts gezeigt. Amboss, wie auf der Abbildung gezeigt.
3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen, wenden 3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander stehen,
Sie ausreichend Presskraft auf, um den Kopf bindig in die Platte einzudriicken. wenden Sie ausreichend Presskraft auf, damit der Kopf die Platte berlhrt.
Leistungsdaten
Platte 1 Platte 2 (demontierbar) PLATTE 2
: : max. erste mit | mind. erste | mind. die 15. (OBEN)
Typ Material der Montage |AusreiBkraft | " . L - i % *;\1
Prifplatte (kN) Einrastkraft phne Einrastkraft ohne Einrast % \]. JN § N
= (N) (N) kraft (N)
3 SSA Aluminium 6,7 880 58 13 4
E SSS Aluminium 6,7 880 89 27 9
; SSS Kaltwalzstahl 15,5 1780 89 27 9
SSC Kaltwalzstahl 16 1780 89 27 9 1 /
KSSB FR-4 Fibergl 2,2 484 58 13 4 (// / /%‘—‘!I””m“m |I V =
-4 Fiberglas , PLATTE 1
(BODEN)

(1) Die genannten Werte sind Durchschnittswerte, wenn alle Montagespezifikationen und Ablaufe eingehalten werden. Abweichungen bei den GroRen der
Kernlécher, des Plattenmaterials und des Montageablaufs beeintrachtigen die Ergebnisse. Wir empfehlen eine Leistungsprifung dieses Produkts bei der
von lhnen gewiinschten Anwendung. Wir stellen Ihnen gern Muster zu diesem Zweck zur Verfiigung.
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TY-D EINPRESS-® BEFESTI-
GUNGSRING UND HAKEN

TYP TD™
EINPRESS-BEFESTI-
GUNGSRINGE
Loch im Blech
,005/0,13 mm K
R max. ‘17
(TYP.)

v}

A
} ( ) \
C
X N J G
P T T
1‘ E le— | —e
— — " Bezeichnung der Teilenummer
Profil zeigt tatsachliche GroBe.
40 60 175 Typ: Langen-
TY-D® code
BRIl Profil Oberfldchenvergtitungscode:
Zink bei Stahlverbindern.
Alle Grdfien in Millimeter.
) s . Lochgrd Hih Mind. Mind.
Typ Profil Langen- L Plattenstérke i?: Iﬂeﬂe A B C D E % ¢ Lochecke bis|Lochecke bis
o (1) code :0,08 +D,05 _0,03 :l],l)ﬂ 20,15 20,15 20,15 20,15 10,15 Blechkante | Blechkante
é K M
% 1) 40 4 3,07 1,02-1,27 6,35x3,18 6,25 14 1,65 4,6 7,82 3,81 1,02 3,73
El 60 6 4,67 1,02-1,78 7,93 x 4,75 7,82 1,91 1,65 5,21 9,4 4,57 1,02 4,98
1) 175 12 9,42 1,02-3,18 12,7 x9,53 12,6 33 2,4 9,14 14,28 7,24 1,02 6,65

(1) Hinweis auf typische Lastwerte (in Pfund) flr entsprechende GréBe des Nylon-Befestigungsrings.
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TY-D EINPRESS-® BEFESTI-
GUNGSRING UND HAKEN

TYP TDO™
BEFESTIGUNGSHAKEN

Loch im Blech

0,005"/0,13 mm K
R max. i
(TYP.)
b g ——— A —_— o= H
,—aC
P i
D
i3
x._ }/’ 3 G
[;ﬁ.__.---- i
b o il F '
B / \ !
) Typ TDO |
Offnungsorien- d *
tierungskennzeichen. f P [ I
i e— 1 —
Bezeichnung der Teilenummer
Profil zeigt tatséchliche GroBe.
D0 - 50 - 8 ZI
_— Typ: Langen-
40 50 120 TY-D® code
Befestigungshaken Profil Oberfléchenverglitungscode:
Zink bei Stahlverbindern.
Alle Grdfien in Millimeter.
" 5 Mind. Mind.
T | Profil |Langen-| L |Plattenstirke| emer | A | 8 | ec | o | E | F "] .| | | ) Locheoke bisfLochecke bis
< 1) code | 0,08 +0.05 -0.03 | *0,08 | 20,15 | £0,15 | £0,15 | 0,15 | 20,13 | o0 | 025 |+0.25 | nom. |Blechkante | Blechkante
o ) ) . | 20,25 [0, . K M
0
=| TDO 40 8 6,25 | 1,02-394 | 635x953 | 942 | 541 | 6,22 33 1 724 11196 | 3,056 | 33 | 2,11 1,02 3,73
[}
€] 100 50 8 6,25 | 1,02-394 | 635x11,13 | 11,02 | 579 | 6,86 33 126 | 7,62 [1313 | 3,05 | 33 | 259 1,02 4,98
DO | 120 8 6,25 | 1,02-394 | 6,35x1427 | 1417 | 6,48 | 8,64 | 3,56 | 1575 | 8,51 156 | 3,05 | 33 | 3,53 1,02 6,65

(1) Hinweis auf typische Lastwerte (in Pfund) fir entsprechende GréBe des Nylon-Befestigungshakens.
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TY-D EINPRESS-® BEFESTI-
GUNGSRING UND HAKEN

Spezifikationen des Materials und der Oberflachenvergiitung

MATERIAL: Sinterstahl
OBERFLACHENVERGUTUNG: ZI - verzinkt, 5 um, farblos @
Zur Verwendung in Blechharte: HRB 60 / HB 107 oder weniger @

(1)  Siehe PEM-Abschnitt Technischer Support auf unserer Webseite. Dort finden Sie entsprechende Oberfldchenvergutungsstandards und Spezifikationen.
(2) HRB - Hardness Rockwell ,B* Scale. HB — Brinell-Hérte.

Performance Data'

TYP TD
Material der Priifplatte Seitenlast
Kaltwalzstahl 5052-H34 Aluminium l
4= Part Number - - - l . - . l .
2 Installation | AusreiBkraft [Durchziehkraff Seitenlast | Montage | AusreiBkraft Durchziehkraff Seitenlast
= (kN) (N) (N) (N) (kN) (N) (N) (N) =
o AusreiBkraft —>
OEJ TD-40-4 8 780 445 400 4,5 400 445 400
TD-60-6 11 1160 712 445 6,7 620 712 445 Durchziehkraft <€
TD-175-12 17,7 1560 780 620 13,3 1040 780 620
Seitenlast
AusreiBkraft —
Durchziehkraft <€—
TYP TDO
Material der Priifplatte Hingende Last
Kaltwalzstahl 5052-H34 Aluminium
S| Teilenummer Schrauben - - N ) ) . l
e groBe fiir Be- Montage | AusreiBkraft |Durchziehkraft| Hangende Last Montage AusreiBkraft | Durchziehkraft| Héngende Last
= festigungsring (kN) N) ) ) (kN) N) N) N)
g TDO-40-8 M4 134 465 310 645 8,9 465 310 575 Ausreifkraft —>
TD0-50-8 M5 134 665 400 645 8,9 575 400 575
TD0-120-8 V6 134 890 490 645 89 645 490 575 Durchziehkraft <—
(1) Die genannten Montage- und Ausreilwerte sind Durchschnittswerte, wenn alle Montagespezifikationen
und Ablaufe eingehalten werden. Anderungen der MontagelochgréRe beeintrachtigen die Ergebnisse. Wir

empfehlen eine Leistungsprifung dieses Produkts bei der von lhnen gewlinschten Anwendung. Wir stellen
lhnen gern Muster zu diesem Zweck zur Verfugung.

AusreiBkraft —> - | ‘.
Durchziehkraft €—"———
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TY-D EINPRESS-® BEFESTI-
GUNGSRING UND HAKEN

Montage

1. Bereiten Sie ein entsprechend groBes rechteckiges Montageloch in
der Platte vor. Flhren Sie keine Nacharbeiten, wie Entgraten, durch.

2. Schieben Sie den Verbinder durch das Montageloch in den Amboss. x\/

STEMPEL
3. Wenn der Stempel und die Ambossflachen parallel zueinander N T AR g
stehen, vyenden §|e gusrglchend Presskraft fauf, bis der Boden ) ! G +0,25 mm
des Verbinders blndig mit der Platte abschlieBt. — i mind.
AMBOSS-ABMESSUNGEN B
Alle GrdBen in Millimeter. mind. flache
Teile- w Amboss- Stempel- Langseeﬂg:llen
nummer +0,03 Teilenr. Teilenr.
= TD-40-4 6,36 8006136
o
ol TD-60-6 7,95 8006137
=| m-175- 127 1
<] _TD-175-12 73 8006138 8003076
€| TDO-40-8 9,63 8006865
TD0-50-8 11,23 8006864
TDO-120-8 14.38 8006863 HINWEIS: Der Stempel muss lang genug sein, um die ganze
: Basis des Verbinders zu bedecken, sodass die Montage richtig
durchgefihrt werden kann.
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SELBSTPOSITIONIERENDE PRO-
JEKTIONSSCHWEISSMUTTERN

— — C i
: f
E e T &~
Bezeichnung der Teilenummer
WN S - 632 - 0
VERBINDER MATERIAL: WN - 632 - 0 CU
Typ WN — Kohlenstoffstahl
Typ WNS — Edelstahl Serie 300 l l
OBERFLACHENVERGUTUNG: Typ Gewinde- Keine bei Edelstahimuttern
Typ WN — CU - Kupfer Flash Materialcode des cote Schaft- :)Sliak[)]?;;?hlmuttern
Typ WNS - passiviert und/oder getestet gem. Befestigungs- code
ASTM A380 elements
S = Edelstahl Serie 300
GEWINDE: Keine = Kohlenstoffstahl
Innen, ASME B1,1, 2B /ASME B1,13M, 6H
Alle GrdBien in Millimeter.
Gewinde- Typ . A ) Lochgrdfe Mindestabst.
& Gewinde- Schaft Mindest- p C E T
roBe x Schaft s m Blech Loch
- sgleigung Stanl Edelstahl code code (max.) blechstarke | ' 401 max. -0,25 10,1 DcKaZn“t;E
o
® M3 x 0,5 WN WNS M3 0 0,77 0,77 4,39 4,36 7,82 1,49 3,91
p M4 x 0,7 WN WNS M4 0 0,77 0,77 5,53 55 9,42 2,58 4,71
=
M5 x 0,8 WN WNS M5 0 0,77 0,77 6,35 6,32 117 3,78 5,59
M6 x 1 WN WNS M6 0 1,22 1,22 8,02 7,99 13,25 4,56 6,63

Montage

1. Mit einer PEM-SchweiBmutter, die in eine richtige LochgroBe (siehe oben) eingesetzt wird, driicken die Elektroden den Vorsprung des Verbinders ausreichend fest
gegen das Blech, ohne das auch nur kleinste Teile der Vorspriinge in das Blech gedriickt werden. Stellen Sie sicher, das die Elektroden zentriert sind und das die
Vorderseite der Elektrode flach ist, sodass sich die aufgewendete Kraft gleichmaBig auf alle drei Vorspriinge verteilt.

2. Setzen Sie den Strom- oder Warmeregler auf die niedrige Seite und justieren Sie die SchweiBzeit, bis eine gute SchweiBung hergestellt ist. Bei Baustahl mit einem
mittleren elektrischen Widerstand, gibt es einen groBen Einstellbereich. Fur Austenit-Edelstahl mit einem hohen elektrischen Widerstand ist der Einstellbereich bei
geringer Warme nur niedrig.

3. Stellen Sie die Kompressionszeit so ein, das ausreichend Zeit fir die Elektroden zum SchlieBen und zur Bereitstellung der entsprechenden Krafte bleibt
(vorgeschlagene Ersteinstellung 35 Zyklen). Die SchweiBzeit sollte durch Starten mit den in den Tabellen auf Seite WN-4 vorgeschlagenen Einstellungen beginnen.
Wie oben fur die Stromeinstellungen gezeigt, ist ein groBer Zeitbereich bei Baustahl méglich; fir Edelstahl gibt es jedoch nur einen begrenzten Bereich. Wenn die
SchweiBzeit zu frih beginnt und keine zufriedenstellende SchweiBung erzielt wird, sollte die Kompressionszeit verlangert werden. Auch sollten die Elektroden naher
zusammengerlckt werden, sodass weniger Zeit fiir den Verfahrweg erforderlich ist, um an das Werkstlick heranzukommen. Eine langere Kompressionszeit hat keinen
Einfluss auf die Qualitat der SchweiBung. Sie beeinflusst jedoch die Produktivitdt und reduziert die Anzahl der SchweiBmuttern, die pro Stunde montiert werden. Die
Haltezeit muss lang genug eingestellt werden, um die Kihlung und Erstarrung der SchweiBung zu erméglichen, bevor die Elektroden entfernt werden. Beginnen Sie
mit 15 Zyklen und verlangern Sie, falls erforderlich.
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PEMSERTER® SERIES 3000™ AUTOMATISCHE EINSETZPRESSE

Die neue PEMSERTER® Serie 3000™ der automatischen Zufuhrpresse flir Verbinder kann Einpress-Verbinder
bis zu 30 % schneller montieren als herkdmmliche Systeme, um vergleichbare Produktivitdtsgewinne zu erzielen.
Die Presse arbeitet mit einer Kraft von 71,2 kN und einer Ausladung von 61 cm und ist mit einer kompletten
elektromechanischen Servo-Technologie ausgerUstet. Sie bietet erhebliche Verbesserungen bei der Bedienung,
erhdhte Zuverldssigkeit, bessere Effizienz und weniger Wartungsarbeiten. Der Wegfall von HydraulikflUssigkeiten
macht sie zu einer umweltfreundlichen Maschine.

Die Presse der Serie 3000 Uberrascht mit einer ,sauberen” Technologie, ohne Hydraulikeinrichtungen, mit der
sich alle Typen von Einpressverbindern schnell, genau und dauerhaft montieren lassen. Der elektromechanische
Servo-Antrieb optimiert die Pressfunktion, sodass ideale und wiederholbare Geschwindigkeiten und Krafte bei
der Verbinder-Montage erzielt werden kénnen.

Zu den Merkmalen gehdren die PC-basierten Programmierschnittstellen mit Windows-Betriebsplattformen,
die vielseitig und bedarfsgerecht sind. Das MenU wird Uber ein Touchscreen bedient, beschreibende
Bildschirmalarme und ein multimediales Anleitungsvideo unterstitzen die benutzerfreundliche Bedienung
und das schnelle Erlernen. Die Mdglichkeiten der Datenprotokollierung erlauben eine Leistungstberwachung.
Das patentierte LIGHTSTREAM® Bediener-Sicherheitssystem sorgt flr kontinuierliche Sicherheit, sodass die
Presskraft nur auf die Verbinder wirkt.

Alle automatischen Werkzeugzufuhreinrichtungen fur die Presse der Serie 2000 kénnen fUr die Pressen
der Serie 3000 verwendet werden.

PEMSERTER® SERIE 3000™ AUTOMATISCHE MEHRSCHALEN-EINSETZPRESSE

Die Option des Mehrschalen-Einsatzes besteht aus einer PEMSERTER® Serie 3000® mit automatischer

Verbindermontage, die mit dem QX™ Turret Tool System und mit bis zu drei Ausdehnungsschalen

ausgestattet ist. Mit dieser Einrichtung kann ein einziger Bediener bis zu vier unterschiedliche ( pE“

Typen und/oder GréBen von Muttern, Bolzen und Gewindebuchsen mit der automatischen

Zufuhr ohne Werkzeugwechsel montieren. | |
N

Dieses Vierschalen-System ist noch kostengunstiger, zuverlassiger und leichter zu E

bedienen und tragt mehr zur Produktionsflexibilitét bei, als eine einzige Maschine ‘

mit vier befestigten Schalen. Weitere Informationen Uber die Einsparungen bei der

Herstellung und den Produktionsdurchsatz bei Verwendung des Mehrschalen

Setups der Serie 3000 erfahren Sie bei lhrem lokalen PEMSERTER-

Vertriebshandler.

PEMSERTER® PRESSEN

FUr beste Ergebnisse empfehlen wir eine PEMSERTER® Presse
fur die Montage von PEM-Verbindern. Weitere Informationen Uber
unsere Pressenlinie auf unserer Webseite.
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PEMSERTER® SERIES 2000° AUTOMATISCHE EINSETZPRESSE

Die Presse der PEMSERTER® Serie 2000° ist weltweit fihrend in der Produktion der Verbinder-
Montage. Diese Presse arbeitet mit einer Kraft von 71,2 kN und einer Ausladung von 61 cm.
Hochgeschwindigkeits-Hydrapneumatik-Bediensystem Uberzeugt durch eine Einsetzgeschwindigkeit,
die von keinem anderen Einsetzsystem erreicht wird. Die optionale Zufuhrautomatik gewahrleistet,
das die Verbinder schnell und prazise eingesetzt werden.

Die Presse der Serie 2000 ist mit einer programmierbaren Steuerung ausgestattet. Die Men(fuhrung Uber
Touchscreen flr den Bediener ist in elf Sprachen erhaltlich. Das Touchscreen ermoglicht eine schnelle
Betriebseinstellung, ein einfaches Bedienertraining und prazise Einstellung fur die Verbindermontage.
Automatische Warnmeldungen informieren den Bediener und ermdglichen eine sichere Bedienung und
schnelle Diagnose bei Systemfehlern.

Die Presse der Serie 2000 ist mit dem einzigartigen patentierten LIGHTSTREAM® Bedienersicherheits-
system ausgestattet. Es handelt sich um ein drahtloses, ausfallsicheres System, das sofort erkennt,
ob der Haupt-Ram wahrend des Arbeitshubs metallische oder nicht metallische Objekte berthrt.

Das LIGHTSTREAM® System ist ein schnelles, préazises und zuverlassiges Sicherheitssystem,

das gewahrleistet, das die Presskraft wahrend der Montage nur auf die Verbinder einwirkt.

PEMSERTER® SERIE 4° PNEUMATIKPRESSE

Die Presse der PEMSERTER® Serie 4® arbeitet vollkommen pneumatisch mit kurzen Zykluszeiten und erhéhter
Produktivitat und einer Kraft von 53,4 kN und Ausladung von 45,7 cm. Dies ermdglicht einen Freiraum

fUr viele Gehausekonfigurationen. Sie wurde entwickelt, um Einpress-Verbinder der GréBe M2 bis M10 in
Stahlplatten und GroBen bis M12 in Aluminiumplatten oder PC-Platinen zu montieren.

Laser
Pointer /

Hubzﬁhler@

Standard-
merkmale 4 i
VerschlieBbares Werkzeuglagerschrank

PEMSERTER® SERIES LT/4® PNEUMATIC PRESS

Das Modell der PEMSERTER® Serie LT/4™ ist eine komplett pneumatische Presse, die mit einer
Kraft von 26,7 kN und einer Ausladung von 25,4 cm arbeitet. Die Presse LT/4 ist ideal fur
kurze Produktionslaufe und technisch ausgereift mit Merkmalen, die die Leistung, Produktivitét
und Sicherheit optimieren.

PEMSERTER® PRESSEN

FUr beste Ergebnisse empfehlen wir eine PEMSERTER® Presse
fur die Montage von PEM-Verbindern. Weitere Informationen tber
unsere Pressenlinie auf unserer Webseite.
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PEMSERTER® SERIE P3® MOBILES PNEUMATISCHES HAND-
WERKZEUG

Das Modell PEMSERTER® Serie P3, eine Presse fUr die Verbindermontage, ist ein mobiles
Handwerkzeug mit einem Gewicht von nur 4,6 kg und einer Presskraft von 22,2 kN.

Mit der Presse der Serie P3 von PEMSERTER kénnen Sie leicht Einpress-Muttern und Bolzen in metrischen
oder UT-GréBen montieren. Das metrische Pressen-Kit enthalt Stempel und Ambosse, um Muttern

(S, CLS und CLA) in GewindegréBen von M2 bis M4 und Bolzen (FH, FHS und FHA bis zu 12 mm Lange)
in GewindegroéBen von M2,5 bis M4 zu montieren.

PEMSERTER® MICRO-MATE® HANDWERKZEUG

Das Pressenmodell PEMSERTER® MICRO-MATE® ist ein vielseitiges Handwerkzeug mit einem
geringen Gewicht von nur 1,25 kg, das mit einer Presskraft von 1,134 kg arbeitet.

Das Pressen-Kit enthalt ein Handwerkzeug, einen flachen Stempel, sieben Stempel und
Matrizen, eine Stempeladaptermuffe, eine Kanten-Tiefenflhrung, finf Verbinder-Ambosse

und einen Aufbewahrungskoffer. Mit dem metrischen Kit lassen sich die MutterngréBen M2 bis
M5 montieren.

IN-DIE VERBINDERMONTAGESYSTEM

Das PEMSERTER® in-die Verbindermontagesystem halt neue Moglichkeiten fur
die Einpressmontage bereit. Es enthalt die neuesten Technologien, um Leistungen
zu erzielen, die notwendig sind, um in der konkurrenzstarken Industrie der
Verbindungselemente bestehen zu kénnen. Es sorgt daflr, das Nacharbeiten, die
normalerweise beim Einsetzen von Verbindern notwendig sind, vermieden werden,
reduziert die allgemeinen Laborkosten, verbessert die Teilequalitédt und erhoht ganz
wesentlich den Produktionsdurchsatz.

Das System arbeitet mit allergréBter Leichtigkeit mit einer Schnittstelle zwischen dem
Gesenk und der Presse. Mit Hilfe eines Multi-Pin-Drebverriegelungskonnektors arbeiten
Sie im Plug-and-Play-Verfahren. Alles was Sie brauchen, um das System in Betrieb zu
nehmen, ist eine normale 230 V Steckdose und Pressluft.

Weitere Vorteile sind, das das Standardwerkzeug aus der Presse entfernt werden
kann und komplexe Werkstlcke und Werkzeugbereiche bearbeitet werden kdnnen,
die normalerweise als unerreichbar gelten. Wenn darlber hinaus Spezialwerkzeuge
notwendig sind, kénnen diese nach lhren Winschen angefertigt werden.

Das komplette in-die Verbindermontagesystem besteht aus dem Gesenk, dem "
Systemmodul der Verbinderzufuhr, dem Gesenk-Sensormodul und dem technischen
Support, damit jedes Ihrer Projekte ein Erfolg wird.

PEMSERTER® PRESSEN

FUr beste Ergebnisse empfehlen wir eine PEMSERTER® Presse
fur die Montage von PEM Verbindern. Weitere Informationen tber
unsere Pressenlinie auf unserer Webseite.
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ANDERE PEM-PRODUKTE S| STICKSCREW

ATLAS® BLINDGEWINDEEINSATZE

Die Marke Atlas mit ihren Blindgewindeeinséatzen wurde entwickelt, um starke Gewinde fir diinne
Plattenbereiche zu liefern. Sie heiBen ,Blindgewinde*, weil sie von einer Seite der Platte aus montiert
werden kénnen. Der Zugang zu beiden Seiten ist nicht erforderlich. Aus diesem Grund sind die Verbinder
ideal fur die Verlegung von Rohrleitungen, die Extrusion und &hnliche Anwendungen.

Es gibt verschiedene Typen: SpinTite®, Plus+Tite®, MaxTite® und Atlas FM™ Verbinder. Der Typ
SpinTite wird fUr die meisten Anwendungen eingesetzt, bei denen starke Gewinde flr Blindanwendungen
erforderlich sind.

Die Blindeinsatze Plus+Tite haben einen geschlitzten Korper, der sich nach der Montage wie eine
Blute faltet und die Rickseite des Grundmaterials erfasst. Diese Einsétze kdnnen in Materialien mit einfacher,
variabler oder mehrfacher Dicke eingesetzt werden und sind als vorgeformte oder gerade Zylinder erhéltlich.

Die Typen MaxTite mit hochwiderstandsfahiger Wanddicke sind flr anspruchsvollste Anwendungen gedacht.

Die FM Blindgewindeeinsétze von Atlas wurden fUr die Montage in absolut metrischen (gleichmaBige Grof3e)
Montageldchern konzipiert und sind in vielen Typen und Kérperarten erhéltlich.

SI® EINSATZE FUR KUNSTSTOFF

Sl-Einsétze sind fir Anwendungen entwickelt, bei denen stabile,
haltbare Metallgewinde in Kunststoffmaterialien gefordert sind,
besonders wenn haufiges Montieren und Demontieren des Teils bei
Service- oder Reparaturarbeiten erforderlich ist. Sie sind erhaltlich in
Messing, Edelstahl und Aluminium. Die Typen enthalten eingeformte
oder eingepresste Ultraschall/Warmekontaktnieten.

STICKSCREW® SYSTEM

Das STICKSCREW® System bietet allen Herstellern eine extrem schnelle, genaue und effiziente
Methode fir den Einsatz kleiner Schrauben. Der neue und verbesserte StickShooter® Treiber nimmt
austauschbare Baugruppen mit Nase auf.

Dieses einfache und preiswerte System kombiniert einen Lightweight Treiber und ,,Sticks” von bis zu 130
pro 12" seriell angeschlossener Sechskantkopfschrauben. Setzen Sie einfach den Stick in den Treiber,
schieben Sie ihn vor bis zur zweiten Schraube, driicken Sie den Ausloser, setzen Sie die Spitze der
Drehschraube in das Loch und die Schraube wird eingesetzt und sauber abgedreht, wenn das richtige
Anzugsmoment erreicht ist.

Bedarfsgerechte Schrauben, Oberflachenvergitungen und Beschichtungen sind verfligbar, um die

Anforderungen spezieller Applikationen zu erfullen.
Foptpant voaatte S saaaan nateen.
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