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ELEMENTY WCISKANE

€ Nakretki wciskane — standardowe

STEAM

SPOSOB INSTALACJI ELEMENTOW WCISKANYCH

@ Tulejki wciskane Typ T-SO i T-BSO

Srednica zew. tulejki

Ptaski stempel Stempel ‘ 1015
=
£
é
El
" o . 2
Wybij lub wywierc¢ otwor S
W sposob okreslony 2 M
w specyfikacji produktu. Ptaska matryca Wybij lub wywier¢ otwor atryca
Pozniejsza modyfikacja w sposob okreslony Weciénij element w materiat
bedzie niemozliwa. Wecisnij element w materiat do w specyfikacji produktu. do momentu w ktorym
Umies¢ element w otworze.  momenty kiedy radetkowanie Pozniejsza modyfikacja szesciokatna gtowa
pod nakretka przestanie by¢ bedzie niemozliwa. Umiesc zostanie wprasowana
widoczne. element w otworze. catkowicie w materiat.
’ Wkrety wciskane — standardowe Gwint Grubo$¢ materiatu D+0,08 C+0,1
¢
Stempel o 45" o Mas 150 mm grubosciiponize] 25 3,0
o g(\. ! 1,51 mm grubosci i powyzej ! Nie
Bl D B D S
Rep= 9 g M3 1,50 mm grubosci i ponizej 306 3,60
o & o £ 1,51 mm grubosci i powyzej ! Nie
S+ 3+
a a M35 50mmgrubosciiponizej 568 4,10
Wybij lub wywierc . L : 1,51 mm grubosci i powyzej ¢ Nie
; . . Dla grubosci blachy Dla grubosci blachy
Otwor w sposob okreslony 1,5 mm i mniej 1,51 mm i wiekszej przy  ma 50 mmgrubosciiponizej 203 40
w specyfikacji produktu. przy gwintach M2,5-M5 gwintach M2.5-M5 1:51 mm grubosci i powyzej ' Nie
Pozniejsza modyfikacja 24 mm dla M6 1241 mmdla M6 M8 s 1SOmmoubosciiponizi .o 560
bed;lgymemozhwa. 1,51 mm grubosci i powyzej ' Nie
Umltesc element Wcisni element w materiat we  2Aommoubokiiponzel i 660
W otworze. do momentu w ktorym 2,41 mm grubosci i powyzej ' Nie
gtowa zostanie wprasowana L - )
M8 2,41 mm grubosci i powyzej 2,53 Nie

catkowicie w materiat.

€ Wkrety wysokoobcigzalne typ T-HFH i T-HFHS €@ Nakretki wciskane - zamkniete

Wybij lub wywier¢ otwor w sposob okreslony w specyfikacji produktu. Matryca
Pozniejsza modyfikacja bedzie niemozliwa. Umies¢ element w otworze. ) Faza 0,25mm x 45
D
Stempel Weciénij element w materiat do 18'?5

momentu w ktorym zabki pod

= c
gtowg zostang wprasowane - s
catkowicie w materiat. £
0
¥
© Matryca Stempel ;
g a
N D ~—
i c (M5) 0,94 - 0,96 mm Ptaski stempel pi
kRS (M6) 1,14 - 1,16 mm
E (M8) 1,62 - 1,64 mm Wybij lub wywierc otwor Wecisnij element w materiat
e Matryca D=(+0,8-0,0) (M5) 0,94 - 0,96 mm W sposob okreslony do momentu kiedy

w specyfikacji produktu.
Pdzniejsza modyfikacja
bedzie niemozliwa. Umiesc
element w otworze.

radetkowanie pod nakretkg

Ptaski stempel moze by¢ uzyty do instalacji tego typu tacznika ale przestanie by¢ widoczne.

zalecany jest stempel kieszeniowy do osiggniecia spojnej i precyzyjnej
instalacji.

€@ Zalecenia i najczesciej wystepujace btedy.
b Zalecenia

e Wybij lub wywier¢ otwor w sposob okreslony w specyfikacji produktu

) Btedy

Rozwiercanie otworu po obu stronach materiatu - rozwierca-

Upewnij sig, ze element znajduje sie centralnie w otworze przed wprasowaniem
Zastosuj statg site nacisku

Upewnij sie, ze materiat umieszczony jest prostopadle do stempla/matrycy.
Zastosuj odpowiednig site nacisku tak aby radetkowanie pod kotnierzem nakretki
wprasowato sie catkowicie w materiale. W przypadku wkretow i tulejek, gtowa
powinna wprasowac sie catkowicie w materiat.

Zwroc¢ szczegolng uwage na zalecang minimalng grubos¢ materiatu dla montowa-
nego elementu.

Zwroc¢ szczegolng uwage czy twardos¢ materiatu, w ktory zostanie wprasowany
element jest zgodna z zaleceniami.

Zwroc szczegolng uwage czy zostat zachowany minimalny odstep od krawedzi
materiatu, wtasciwy dla montowanego elementu

Upewnij sie czy narzedzie instalacyjne nie jest uszkodzone i czy jest zgodne z zale-
ceniami

Nalezy pamietac, ze wszystkie stemple i matryce powinny by¢ wykonane z hartowa-
nej stali narzedziowej. Zuzyte lub zdeformowane stemple lub matryce spowodujg
spadek jakosci montazu i niska wydajnosc.

nie spowoduje usuniecie materiatu niezbednego w procesie
weciskania.

e Przekrzywienie elementu podczas instalacji skutkuje ciasnym
gwintem i deformacjg materiatu.

® Proba instalacji elementu za pomocg mtotka - niedopuszczalnal

e Aby umozliwi¢ naptyw materiatu wokot watebienia w elemen-
cie, w procesie formowania, wymagana jest stata i rownomier-
na sita nacisku.

e [nstalacja stalowych lub nierdzewnych elementow w alumi-
nium przed anodowaniem lub pokryciem powtoka

e Montaz wkreta od strony wprasowania elementu. Wkret musi
by¢ montowany po przeciwnej stronie wciskanego elementu.



4

STEAM

DANE TECHNICZNE

NAKRETKI WCISKANE STANDARDOWE

@ Typ T-S, T-SS, T-H - (stal ocynkowana)
T-CLS, T-CLSS - (stal nierdzewna seria 300)
T-SP - (stal nierdzewna seria 400)

q Sita q n Wytrzymatosc
. . Materiat " Sita wyrwania .
Typ Gwint Kod materiatu blach wcisku N) na okrecanie
" (kN) (N)
0 280 0,90
1 Aluminium 6,7-89 400 1,13
TS M2 2 750 1,47
M 2,5
T-CLS M3 0 470 147
1 Stal 11,2-15,6 550 1,70
2 1010 2,03
0 575 1,58
T-5P M3 1 ol 13-22 725 1,92
nierdzewna
2 1290 2,03
0 300 2,37
1 Aluminium 11,2-134 470 2,60
& 2 970 4,00
TS M4
T-CLS 0 490 2,95
1 Stal 18-27 645 4,00
2 1250 5,10
0 645 3,38
T-5P M4 1 il 22-31 800 418
nierdzewna
2 1600 5,08
0 300 3,00
1 Aluminium 11,2-15,6 480 3,60
- 2 845 5,70
T-SS M5
T-CLSS 0 530 3,60
1 Stal 18-38 800 4,50
2 1112 6,80
0 800 3,95
Stal
T-SP M5 1 . 26 - 40 1025 5,08
nierdzewna
2 1775 6,77
0 970 7,90
1 Aluminium 18-32 10,20
2 1580 14,10
s M6 '
T-CLS 0 1380 13,00
1 Stal 27 -36
1760 17,00
2
T-SP M6 1 . s 40-48 2000 17,00
nierdzewna
1 13,60
Aluminium 18-32 1570
Ts 2 18,10
M8
T-CLS 1 18,70
Stal 27 -36 1870
2 20,30
1 Aluminium 22 1760 21,50
T-H M10
1 Stal 33 2020 27,10

Powyzsze dane stanowig jedynie wartosci orientacyjne.




ELEMENTY WCISKANE

NAKRETKI WCISKANE SZESCIOKATNE

@ Typ: T-KK, T-KKS

» MATERIAL
o stal (T-KK)

o stal nierdzewna A2 (T-KKS)

» POWLOKA
e Ocynk biaty

e inne powtoki na specjalne

zamowienie

[

%

STEAM

» PRZEZNACZENIE
o nakretki wciskane Stal i Stal nie-

43

NN

-

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Kod materiatu / Materiat

T-KK M8-2ZI (Nakretki T-KK / M8 / 2 / Stal, Ocynk biaty

Gwint

M2
M2,3
M2,5
M2,6
M3
M4
M5
M6
M8
M10
M12
M16
M 20

Min. zalecana
grubosc
blachy

SW

55
55
55
55
55

10
13
15
17
22
27

Otwor
w blasze

4,5
4,5
4,5
4,5
4,5
55
6,5

12,5

14,5

18,5
23

di

4,5
4,5
4,5
4,5
4,5
55
6,5

12,5

14,5

18,5
23

d2

4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
57
6,75
8,3
10,3
12,85
14,85
18,85
234

rdzewna A2 do materiatow
o twardosci do 70 HRB

wysokosé wysokos¢
kotnierza nakretki
h1 h
0,9 3
0,9 3
0,9 3
0,9 3
0,9 3
0,9 3,2
0,9 4
0,9 5
1,9 6,5
1,9 8
29 10
24 13
39 16



ELEMENTY WCISKANE

‘STEAM

NAKRETKI WCISKANE STANDARDOWE

@ Typ: T-S, T-CLS, T-SP

» MATERIAL » POWLOKA
e stal (T-9) o ocynk biaty
e stal nierdzewna e inne powtoki na specjalne
A2 Seria 300 (T-CLS) zamowienie

o stal nierdzewna
Seria 400 (T-SP)

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Kod materiatu / Materiat
T-S M3-1 ZI (Nakretka T-S / M3 /1/ Stal, Ocynk biaty)

Min. zalecana
Kod

Gwint . grubos¢ C max D +/-0,25
materiatu
blachy

0,38
1,0 4,22 6,3
14

0,8
1,0 4,73 71
1,4

0,38
1,0 4,73 71
14

08
1,0 5,38 7.9
1,4

0,8

1,0 6,38 8,7
14

1,2

14 8,72 11,05
23

M2,5

M3

M5

M6

N—=-O N—-O N—-O N—=O0O N—-O N-—=O0

14

M8 1 23

10,44 12,65

2,3

M10 1 32

13,97 17,35

M12 1 3,18 16,95 20,55

H+/-0,25

1,5

1,5

1,5

2,0

2,0

4,1

55

7,48

85

» PRZEZNACZENIE
o Nakretki wciskane

Stal: do blach o twardosci

do 80 HRB

Nakretki wciskane

Stal nierdzewna A2 Seria 300:
do blach o twardosci do 70 HRB
Nakretki wciskane

Stal nierdzewna Seria 400: do
blach o twardosci do 90 HRB
zalecana specjalna matryca i ste-
pel do instalacji (szczegoty dla
zainteresowanych)

Otwor w blasze

-0,00 odkrawe
0,77
0,97 4,25 4,8
1,38
0,77
0,97 4,75 56
1,38
0,77
0,97 475 56
138
0,77
0,97 54 69
1,38
0,77
0,97 64 7,
1,38
1,15
1,38 8,75 8,6
2,21
1,37
221 10,5 9,7
2,21
3,05 14,0 13,5
3,05 17 16,0
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NAKRETKI WCISKANE STANDARDOWE

€ Typ: T-CLA
» MATERIAL » PRZEZNACZENIE
e Aluminium (T-CLA) e nakretki wciskane Aluminium: do blach o twardosci do 50 HRB

S
| ‘ \ \ ‘
Gwint
C
» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Kod materiatu / Materiat
T - CLA M3-1 (nakretka T - CLA / M3 / 1/ Aluminium)
Min Otwor
Gwint Kod zaleca.na C D H S w blasze Min. odstep
materiatu > max. +/-0,25 +/-0,25 max. +0,08 od krawedzi
grubos¢ blachy 0,00

1 1,0 0,98

M2 5 14 4,2 6,35 1,5 138 4,22 4,8
1 1,0 0,98

M3 5 W 4,73 6,35 2 o 4,75 56
1 1,0 0,98

M3,5 5 14 5,38 7,11 2 138 5,41 6,9
1 1,0 0,98

M 2 14 2 7 3 e 5,94 71
1 1,0 0,98

M5 5 o 7,49 9,4 38 e 7,52 7.9
1 1,4 1,38

M6 5 he 8,73 11,18 4,08 i 8,75 8,6
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NAKRETKI WCISKANE MINI

@ Typ: T-SMPS
» MATERIAL » PRZEZNACZENIE
¢ stal nierdzewna A2 seria 300 e do blach o twardosci do 70 HRB

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Kod materiatu / Materiat
T - SMPS M3 A2 (Nakretka T-SMPS / M3 / A2)

Min Otwor
Gwint Jal .n C D H S w blasze Min. odstep
aiecana max. +/-0,25 +/0,25 max. +0,08 od krawedzi
grubos¢ blachy 0,00
M2,5 0,64 3,79 5,6 1,4 0,61 3,80 3,7
M3 0,64 4,22 5,6 1,4 0,61 4,25 43
NAKRETKI WCISKANE
@ Typ: T-H
» MATERIAL » POWLOKA » PRZEZNACZENIE
o stal e ocynk biaty e do blach o twardosci do 80 HRB

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:

Typ / Gwint / Kod materiatu / Materiat
T - HM10 ZI (nakretka T - H / M10 / stal / ocynk biaty)

Min Otwor
Gwint zaleca‘na @ D H S w blasze Min. odstep
d < max. +/-0,25 +/-0,25 max. +0,08 od krawedzi
! grubos¢ blachy
-0,00
M10 1,5 12,67 16,50 7,90 1,48 12,70 12,0

* na specjalne zamowienie




ELEMENTY WCISKANE

NAKRETKI WCISKANE - NISKIE

& Typ:T-F

» MATERIAL

o stal nierdzewna A2 Seria 300

» PRZEZNACZENIE

o nakretki wciskane stal nierdzewna A2 Seria 300:
do blach o twardosci do 70 HRB

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Kod materiatu / Materiat
T-F M3-1 A2 (Nakretki T-F / M3/ 1/ Stal nierdzewna A2)

Sl maligga’fu
M 2,5*% ;
M3 ;
M 3,5 ;
M 3,5*% ;
M 4 x0,7 ;
ws !
M 6* 3

* na specjalne zamowienie

Min. zalecana

grubos¢
blachy

1,5
24

1.5
24

1,5
24

1,5
24

1,5
2,4

1.5
24

3,2

D max

4,35

4,35

5,35

5,35

7,35

7,85

8,7

F+/-0,2

4,8

4,8

6,4

6,4

79

8,7

9,5

H max

1,5
23

1,5
2,3

1,5
23

1,5
2,3

1,5
23

1,5
23

3,1

‘STEAM

Kod materiatu1

Kod materiatu2

Otwor w blasze

+0,08
-0,00

Min. odstep
od krawedzi

6,0
6,0
6,5
6,5
7,2

8,0

88
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NAKRETKI WCISKANE MINI
¢ Typ: T-CFN
» MATERIAL » POWLOKA » PRZEZNACZENIE
o stal e ocynk e do blach o twardosci do 60 HRB

@ L]
\J s |

o]

T T
» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Kod
T-CFN/M3/1
Min. Otwor D
Gwint Kod zalecana w blasze S C +0.03 E H Min. odstep
materiatu grubos¢ +0,08 +/- 0,08 +/- 0,05 ! +/-0,10 max. od krawedzi
-0,10
blachy -0,00

M3 1 0,91 3,86 1,02 4,11 5,16 4,45 2,65 2,92
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NAKRETKI WCISKANE ZAMKNIETE

@ Typ: T-B, T-BS, T-BA

» MATERIAL » POWLOKA » PRZEZNACZENIE
o Stal (T-B) e Ocynk biaty o Nakretki wciskane Stal: do blach
e Stal nierdzewna e inne powtoki na specjalne twardosci do 80 HRB
A2 Seria 300 (T-BS) zamowienie ¢ Nakretki wciskane
o Aluminium Stal nierdzewna A2 Seria 300:
(na specjalne zamowienie) (T-BA) do blach o twardosci do 70 HRB

Nie zaleca sie stosowania do
blach nierdzewnych, moga
wystgpic problemy z instalacjg

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Kod materiatu / Materiat
T-B M4-1ZI (NAKRETKI T-B / M4 / Stal, ocynk biaty)

Min. Otwor w
Gwint maf:r?alu Ziljgg';? :Igf(z)z S max Cmax D max L1 max n /_L(i 5 o /—EO,25 mTin
blachy -0,00
e ! ::g 425 ?g; 422 38 85 96 635 52
M4 ! ::g 5,40 ?g; 538 52 98 1,2 7,95 70
M5 : 1:2 6,40 ?g; 6,38 60 98 12 875 67
M6+ ! 2 875 ;3? 872 78 127 143 11 75

* na specjalne zamowienie
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@ T-FE - samohamowne

T-FEX
) MATERIAL » POWLOKA » PRZEZNACZENIE
o Stal nierdzewna A2 Seria 300 o Typ T-FEX - pasywowana o Nakretki wciskane
e Typ T-FE Stal nierdzewna A2 Seria 300:
- pokrycie filmem olejowym do blach o twardosci do 70 HRB

samohamownosc uzyskana
dzieki eliptycznemu
ksztattowi gwintu

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Kod materiatu / Materiat
T-FE M4-1 A2 (Nakretka T-FE / M4 / 1 / Stal nierdzewna)

Min. Otwor w
Gwint Kod zalecana blasze S max C D max A H Min. odstep
materiatu grubos¢ +0,08 -0,13 +/-0,13 +0,4 od krawedzi
blachy -0,00
1 099-1,14 1,02
M3 5 150-1.78 4,4 153 4,34 3,96 4,88 1,90 3,6
1 0,99-1,14 1,02
M4 5 150-178 74 153 7,34 5,23 8,17 2,55 52
1 0,99-1,14 1,02
M5 5 150-178 74 153 7,34 6,48 8,17 3,05 52
1

M6 1,50-1,78 8,75 1,53 8,71 7,72 9,74 3,30 71
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€ Typ: T-PL, T-PLC

» MATERIAL » POWLOKA

o Stal (T-PL) e ocynk biaty
e Stal nierdzewna A2 Seria 300 T-PLC)

» PRZEZNACZENIE

e Element moze byc¢ stosowany w ptytach w zakresie od 1.0 mm do 149 mm tak aby karbowany kotnierz nie
zostat wprasowany catkowicie. Karbowany kotnierz powinien wystawac tak jakby grubosc¢ blachy wynosi-
ta 1,5 mm lub mnigj. Nieprawidtowa instalacja tego elementu moze doprowadzi¢ do pekniecia kotnierza
w panelach grubszych niz 1,7 mm, gdzie sruby sg dokrecane z wiekszym niz dopuszczalny momentem

o Nakretki wciskane Stal nierdzewna A2 Seria 300: do blach o twardosci do 70 HRB

o Nakretki wciskane Stal i Stal nierdzewna A2 Seria 300: do blach o twardosci do 70 HRB
Nie zaleca sie stosowania do blach nierdzewnych, mogg wystgpic problemy z instalacja

Nylonowa wktadka
~—— E ——=— ;
‘hamujaca

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Kod materiatu / Materiat
T-PL M4-1 ZI (NAKRETKI T-PL / M4 / Stal, ocynk biaty)

Otwor w . Max. Max.
Zalecana Min. . .
) blasze s wielkos¢ moment
Gwint grubos¢ S max C max E max D max H max odstep od )

+ 0,08 blach krawedzi otworéw w  dokrece-
- 0,00 Y = materiale  nia (Nm)

M3 6,0 1,5-1,78 1,5 5,97 55 7.1 36 43 35 1,1

M4 7,5 1,5-1,78 1,5 7,47 7,0 8,6 42 56 4,5 23

M5 8,0 1,5-1,78 15 7,97 7,5 89 4,5 6,4 55 312
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ELEMENTY WCISKANE
NAKRETKI WCISKANE SAMOHAMOWNE

@ Typ: T-SL
» MATERIAL » POWLOKA » PRZEZNACZENIE
» Stal o Ocynk biaty  do blach o twardosci do 80 HRB

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Kod materiatu

T-SL-M4-2
Min. Otwor
Gwint Kod zalecana @ D H S w blasze Min. odstep
materiatu grubos¢ max. +/- 0,25 +/- 0,25 max. +0,08 od krawedzi
blachy -0,00
1 1,0 0,98
M3 4,22 6,30 1,50 4,25 4,8
2 14 1,38
1 1,0 0,98
M4 538 7,90 2,00 5,40 6,9
2 1,4 1,38
1 1,0 0,98
M5 6,38 8,70 2,00 6,40 7,1
2 1,4 1,38
1 1,4 1,38
Mé 8,72 11,05 4,08 8,75 8,6

2 23 2,21
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ELEMENTY WCISKANE

NAKRETKI WCISKANE SAMOHAMOWNE

@ Typ: T-LK, T-LKS, T-LKA

» MATERIAL » POWLOKA
o Stal (T-LK) e ocynk biaty
o Stal nierdzewna A2 Seria 300 (T-LKS)
o Aluminium (T-LKA)

» PRZEZNACZENIE
« Stali stal nierdzewna: do blach o twardosci do 70 HRB
e Aluminium: do blach o twardosci do 50 HRB
o Nakretki wciskane nierdzewne
Nie zaleca sie stosowania do blach nierdzewnych, moga wystgpic problemy z instalacja

. H
[T T -
L |
‘ Gwint ‘
C
» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Kod materiatu / Materiat
T-LK M3-1 ZI (Nakretki T-LK / M3 / 1/ Stal, ocynk biaty)
Min. Otwor w Max
Gwint Kod zalecana blasze S max C max D max F nom H mome.nt Min. odstep
materialu  grubo$¢ +0,08 +/-04 blokuiac od krawedzi
blachy - 0,00 jacy
1 1,0 0,97
M3 5 A 4,75 e 473 4,85 635 343 0,6 4,0
1 1,0 0,97
M4 5 14 6,76 137 6,73 6,20 8,73 4,45 1,7 5.2
1 1,0 0,97
M5 . 14 7,92 137 7,90 7,75 9,53 5,21 2,0 5,6




TECHNIKA LACZENIA

‘ STEAM
ELEMENTY WCISKANE

€ "PLYWAJACE" Typ: T-AS, T-AC
.PLYWAJACE-SAMOHAMOWNE" - Typ: T-LAS, T-LAC

) MATERIAL » POWLOKA » PRZEZNACZENIE
o Stal: Typ T-AS, T-LAS o Ocynk biaty e Stal i stal nierdzewna do blach
o Stal nierdzewna A2 Seria 300: o twardosci do 70 HRB
Typ T-AC, T-LAC o Nakretki wciskane nierdzewne

Nie zaleca sie stosowania do blach
nierdzewnych, mogg wystgpic
problemy z instalacjag

Typ T-AS, T-AC Typ T-LAS, T-LAC

Eliptyczny ksztatt gwintu zapewnia

samohamownosc
» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Kod materiatu / Materiat
T-AS M4-1ZI (Nakretki T-AS / M4 / 1/ Stal, ocynk biaty)
Min. H max H max Otwor w .
. . Min.
Gwint Kod zalecana S max C max D max B dla wersji dla wersji blasze odstep od
materiatu grubos¢ +/-0,4 podsta- samoham- +0,08 A
. . krawedzi
blachy wowej ownej -0,0
1 1,0 0,97
M3 2 14 137 735 737 9,14 335 485 74 7,62
1 1,0 0,97
M4 P 14 137 9,33 9,28 11,18 3,35 5,35 9,4 8,64
1 1,0 0,97
M5 P 14 137 10,29 10,29 11,94 4,35 6,85 10,3 9,14
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ELEMENTY WCISKANE

KOLKI WCISKANE GWINTOWANE

@ Typ T-FH, T-FHS, T-FH4, T-FHA

» MATERIAL » POWLOKA
o Stal (T-FH) e ocynk biaty
o Stal nierdzewna A2 Seria 300 (T-FHS) o inne powtoki na specjalne zamowienie

o Stal nierdzewna Seria 400 (T-FH4)
o Aluminium (T-FHA) — na specjalne zamowienie

» PRZEZNACZENIE
o Kotki wciskane Stal: do blach o twardosci do 80 HRB
o Kotki wciskane Stal nierdzewna A2 Seria 300: do blach o twardosci do 70 HRB

o Kotki wciskane Stal nierdzewna Seria 400: do blach o twardosci do 90 HRB (zalecana specjalna matryca
i stempel do instalacji — szczegodty dla zainteresowanych, max. zalecana grubos¢ materiatu 2,4 mm)

o Kotki wciskane Aluminium: do blach o twardosci do 50 HRB

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Dtugosc¢ / Materiat
T-FH M4x12 ZI (Kotki T-FH / M4 / 12 / Stal, ocynk biaty)

Min. Otwor w Min.
Gwint D H Zalecar}? blasze odstep od
+/-0,4 max grubos¢ + 0,08 -
blachy -0,00 krawedzi
M 2,5 4,1 1,95 1,0 2,5 54
M3 4,6 2,1 1,0 3,0 5,6
M 3,5 53 2,2 1,0 3,5 6,4
M 4 5,9 2,4 1,0 4,0 7,2
M5 6,5 2,7 1,0 5,0 7,2
M6 8.2 3,0 1,6 6,0 7,9
M8 9,6 3,7 2,4 8,0 9,0
Gwint Dtugosc L= +/-04
M 2,5 6 8 10 12 15 18 = = = = =
M3 6 8 10 12 15 18 20 25 30 = =
M 3,5 6 8 10 12 15 18 20 25 = = =
M 4 6 8 10 12 15 18 20 25 30 = =
M5 = 8 10 12 15 18 20 25 30 35 =
M6 = = 10 12 15 18 20 25 30 35 =

M8 = = 10 12 15 18 20 25 30 35 40
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STEAM

ELEMENTY WCISKANE

KOLKI WCISKANE GWINTOWANE DO INSTALACJI BLISKO KRAWEDZI BLACHY

@ Typ T-FHL, T-FHLS, T-FHLA

» MATERIAL » POWLOKA
o Stal (T-FHL) e ocynk biaty
« Stal nierdzewna A2 Seria 300 (T-FHLS) e inne powtoki na specjalne zamowienie

o Aluminium (T-FHLA) — na specjalne zamowienie

» PRZEZNACZENIE

o Kotki wciskane Stal: do blach o twardosci do 80 HRB
o Kotki wciskane Stal nierdzewna A2 Seria 300: do blach o twardosci do 70 HRB
o Kotki wciskane Aluminium: do blach o twardosci do 50 HRB

Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
g Typ / Gwint / Dtugosc¢ / Materiat
T-FHL M4x12 ZI (Kotki T-FHL / M4 / 12 / Stal, ocynk biaty)

Min. Otwoér w

Gwint D H mlecara bl b
+/-0,4 max grubos¢ + 0,08 -
! blachy -0,00 krawedzi
M 2,5 3,15 2,1 1,0 2,5 2,8
M3 3,65 2,1 1,0 3,0 3,3
M 3,5 4,15 2,3 1,0 3,5 3,8
M4 4,65 2,4 1,0 4,0 4,3
M5 5,90 2,7 1,0 5,0 5,6
M6 7,00 3,0 1,5 6,0 6,8
M8 9,0 3,8 1,5 8,0 9,0
Gwint Dtugos¢ L=+/-0,4
M2,5 6 8 10 12 15 18 - - - -
M3 6 8 10 12 15 18 20 25 30 -
M3,5 6 8 10 12 15 18 20 25 - -
M4 6 8 10 12 15 18 20 25 30 =
M5 = 8 10 12 15 18 20 25 30 35
M6 10 12 15 18 20 25 30 35 40 45

M8 10 12 15 18 20 25 30 35 40 45




‘STEAM

ELEMENTY WCISKANE

KOLKI WCISKANE BEZ GWINTU

@ Typ T-FHG, FHG A2, T-FHG4

» MATERIAL » POWLOKA
o Stal (T-FHG) e ocynk biaty
o Stal nierdzewna A2 Seria 300 (T-FHGA?2) e inne powtoki na specjalne zamowienie

o Stal nierdzewna Seria 400 (T-FHG4)
- na specjalne zamowienie
e Aluminium (T-FHGA) — na specjalne zamadwienie

» PRZEZNACZENIE
o Kotki wciskane Stal: do blach o twardosci do 80 HRB
o Kotki wciskane Stal nierdzewna A2 Seria 300: do blach o twardosci do 70 HRB
o Kotki wciskane Stal nierdzewna Seria 400: do blach o twardosci do 90 HRB (zalecana specjalna matryca
i stempel do instalacji — szczegdty dla zainteresowanych, max. zalecana grubos¢ materiatu 2,4mm)
o Kotki wciskane Aluminium: do blach o twardosci do 50 HRB

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Srednica / Dtugo$¢ / Materiat
T-FHG 4x10 ZI (Kotki T-FHG / @ 4 / 10 / Stal, ocynk biaty)

Min. Otwor w Min
Srednica H zalecana blasze D odst .od
kotka max grubos¢ +0,08 +/- 0,4 &P -
blachy -0,00 krawedzi
3mm 23 1,0 3,5 53 6,4
4 mm 23 1,0 41 6,0 7.1
5mm 2,5 1,0 55 7,5 7,6
6 mm 2,7 1,6 6,4 8,0 79
Srednica Dtugos¢ L= +/-04
3mm 6 8 10 12 15 18 - - - - -
4 mm 6 8 10 12 15 18 20 25 30 - -
5mm - 8 10 12 15 18 20 25 - - -

6 mm = = 10 12 15 18 20 25 30 = =
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ELEMENTY WCISKANE

KOLKI WCISKANE BEZ GWINTU

@ Typ T-TPS, T-TP

» MATERIAL » POWLOKA
o Stal nierdzewna A2 seria 300 o Stal: ocynk biaty
o Stal

» PRZEZNACZENIE

o Kotki wciskane stal nierdzewna A2 seria 300: do blach o twardosci do 70 HRB
o Stal, ocynk biaty: do blach o twardosci do 80 HRB

Tl

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Srednica / Dtugo$c¢ / Materiat
T-TPS 4x10 A2 (Kotki T-TPS /@ 4 / 10 / Stal nierdzewna)

Min. Otwor w

Srednica H zalecana blasze D Min.

koétka max grubos¢ + 0,08 +/-04 odstep O(,j
blachy 20,00 krawedzi

3mm 2,3 1,0 3,5 5,2 6,4

4 mm 2,3 1,0 4,5 6,1 7,1

5mm 2,3 1,0 5,5 7,2 7,6

6 mm 2,3 1,0 6,5 8,15 7,9

Gwint Dtugosc L= +/-04

3mm 8 10 12 16 20

4 mm 8 10 12 16 20

5mm = 10 12 16 20

6 mm - 10 12 16 20
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ELEMENTY WCISKANE

KOLKI WCISKANE GWINTOWANE

@ Typ T-HFH, T-HFHS, T-HFHB o wysokiej opornosci na obcigzenia

» MATERIAL » POWLOKA
o Stal (T-HFH) o ocynk biaty
o Stal nierdzewna A2 Seria 300 (T-HFHS) e inne powtoki na specjalne zamowienie

« Fosforobragz (T-HFHB)

» PRZEZNACZENIE
o Kotki wciskane Stal: do blach o twardosci do 85 HRB

o Kotki wciskane Stal nierdzewna A2 Seria 300: do blach o twardosci do 70 HRB
Nie zaleca sie stosowania do blach nierdzewnych, moga wystgpic problemy z instalacja.

o Kotki wciskane fosforobrgz do blach o twardosci do 55 HRB

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Dtugosc¢ / Materiat
T-HFH M8x20 ZI (Kotki T-HFH / M8 / 20 / Stal, ocynk biaty)

Min. Otwoér w . 3z
Min. rZym: .
. H zalecana blasze S D Wi alosc Sita
Gwint y odstepod na skrecanie .
max grubosé¢ +013 max +/- 0,25 . wyrywania N
blachy -0,00 krawedzi Nm

M5 2,7 1.3 5,0 1,14 7,8 10,7 7,8 1496

M6 2,8 1,5 6,0 1,27 9,4 11,5 14,3 1803

M8 3,5 2,0 8,0 1,78 12,5 12,7 31,2 2294

M 10 41 2,3 10,0 2,29 15,7 13,7 49,8 3456
Gwint Ditugos¢ L=+/-0,4

M5 15 20 25 30 35 40 45 50

M6 15 20 25 30 35 40 45 50

M8 15 20 25 30 35 40 45 50

M 10 15 20 25 30 35 40 45 50
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ELEMENTY WCISKANE

@ Typ: T - HFE o wysokiej odpornosci na obcigzenia

» MATERIAL » POWLOKA » PRZEZNACZENIE
« Stal « Ocynk biaty e do blach o twardosci do 85 HRB

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Dtugosc¢ / Materiat
T-HFE M8x20 ZI (Kotki T-HFE / M8 / 20 / Stal, ocynk biaty)

Min @ otworu
. H . w blasze S D Min. odstep
Gwint zalecana .
max. ) +0,13 max. +/-0,25 od krawedzi
grubos¢ blachy
-0,00
M5 2,6 1,0 5,00 1,35 9,60 10,0
M6 2,8 1,0 6,00 1,52 11,35 11,5
M8 33 1,5 8,00 2,13 15,30 14,5
Gwint Diugos¢ L=+/-0,4
M5 15 20 25 30 35 40 45 50
M6 15 20 25 30 35 40 45 50

M8 15 20 25 30 35 40 45 50




ELEMENTY WCISKANE

‘STEAM

TULEJKI WCISKANE

€@ OTWARTE: Typ T-SO, T-SOS, T-SO4, T-SOA
ZAMKNIETE: Typ T-BSO, T-BSOS, T-BSO4, T-BSOA

» MATERIAL

Stal (T-SO, T-BSO)
Stal nierdzewna A2 Seria 300 (T-SOS, T-BSOS)
Stal nierdzewna Seria 400 (T-SO4, T-BSO4)

Aluminium (na specjalne zamowienie) (T-SOA, T-BSOA)

» PRZEZNACZENIE

o Tulejki wciskane Stal: do blach o twardosci do 80 HRB
o Tulejki wciskane Stal nierdzewna A2 Seria 300: do blach o twardosci do 70 HRB

» POWLOKA
o ocynk biaty
e inne powtoki na specjalne zamowienie

o Tulejki wciskane Stal nierdzewna Seria 400: do blach o twardosci do 88 HRB
o Tulejki wciskane Aluminium: do blach o twardosci do 50 HRB

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Dtugosc¢ / Materiat

T-SO M4x12 ZI (Tulejka T-SO / M4 / 12 / Stal, ocynk biaty)

Min.
Guint e
blachy
M3 1,0
35M3 1,0
M 4 13
M5 13
Gwint
M3 6
35M3 6
M 4 6
M5 6
Dtugos¢ mm

Otwor niegwintowany

wymiar “B” mm

Wysokos¢ gwintu
wymiar “G” min.

Otwor w
blasze
+ 0,08
-0,00

Dtugos¢

32

4,2
54
7,2
7,2

C
+0,0-0,13

4,18
5,39
7,1
7,1

3,2
4,0
52
52

Dtugosci standardowe

10
10
10
10

12
12
12
12

10

14
14
14

12

L=+/-0,20

16
16
16
16

14

6,5

Otwarte

4,8
6,4
79
79

18
18
18
18

16

LTSS —

1

Gwint
= |

Min.
odstep od
krawedzi

6,0
6,8
8,0
8,0

20 =

20 25
20 25

18 20 22

9,5
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ELEMENTY WCISKANE

TULEJKI WCISKANE BEZ GWINTU

@ Typ:T-SO,T-SOS, T -S04

» MATERIAL » POWLOKA
o Stal (T - SO) e ocynk biaty
* Stal nierdzewna A2 Seria 300 (T - SOS) « Inne powtoki na specjalne zamowienie

o Stal nierdzewna Seria 400 (T - SO4)

» PRZEZNACZENIE

o Tulejki wciskane Stal: do blach o twardosci do 80 HRB
o Tulejki wciskane Stal nierdzewna A2 Seria 300: do blach o twardosci do 70 HRB
o Tulejki wciskane Stal nierdzewna Seria 400: do blach o twardosci do 88 HRB

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Kod otworu / Dtugosc
T-SO/431/10

Min. Otwor w blasze C

Kod otworu zalecana +0,08 -0,13 E Z‘_‘:T('rgaﬂgz
grubos¢ blachy -0,00 +0,00 ¢
43,1 1 4,22 4,2 4,8 6
63,1 1 5,41 5,39 6,4 6,8
63,6 1 5,41 5,39 6,4 6,8
83,6 1,27 7.14 7,12 7,9 8
84,1 1,27 7,14 7,12 7.9 8
85,1 1,27 714 7,12 7.9 8
D Kod Diugos¢ ,L”
otworu (+/-0,2)
43,1
31 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20
63,1
63,6
3,6 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20
83,6
4,1 84,1 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20

51 85,1 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20
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ELEMENTY WCISKANE

TULEJKI GWINTOWE WCISKANE

@ Typ: T-SOSG

» MATERIAL » PRZEZNACZENIE
o Stal nierdzewna A2 seria 300 e do blach o twardosci do 70 HRB

volvw
>
=

A C

JUL
WU

N\

O

>
-

RV

L+

A

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Dtugosc¢
T-SOSG/35M3/6

Min. Otwor

Gwint zalecana baezs C E h Min. odstep
ruboé¢ blach L +0,13 +/-0,25 od krawedzi
2 y -0,00
3,5M3 1 5,40 539 64 0,76 6,80

Oznaczenie dtugosci ,L”
(+0,25
-0,00)
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ELEMENTY WCISKANE

TULEJKI GWINTOWE WCISKANE

@ Typ: T - DSOS

» MATERIAL » PRZEZNACZENIE
* Stal nierdzewna A2 seria 300 « do blach o twardosci do 70 HRB
- |
: o

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / L
T-DSOS /M3 /7

Min Otwor
. ’ w blasze C Min. odstep
Gwint zalecana E .
ruboté blach +0,08 max. od krawedzi
9 y -0,00
M3 1,0 4,20 4,19 4,92 3,2
UNC 4-40 1,0 4,20 4,19 4,92 3,2
. Oznaczenie dtugosci ,L"
Gwint +0,05 -0,13
M3 6,35 7,00

UNC 4-40 6,35 7,00
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ELEMENTY WCISKANE

KOLKI DYSTANSOWO-ZATRZASKOWE

@ Typ T-SSA, T-SSC, T-SSS

» MATERIAL » POWLOKA
o Stal (T-SSS) o ocynk biaty
o Stal nierdzewna A2 Seria 300 (T-SSC) e inne powtoki na specjalne zamowienie

o Aluminium (na specjalne zamowienie) (T-SSA)

» PRZEZNACZENIE

o Stal: do blach o twardosci do 80 HRB
o Stal nierdzewna A2 Seria 300: do blach o twardosci do 70 HRB
o Aluminium: do blach o twardosci do 50 HRB

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:

Typ / Srednica/ Dtugosc¢ / Materiat
T-SSS 4x12 ZI (Element T-SSS / 4 / 12 / Stal, ocynk biaty)

, Otwor

iy montazow Zal
montazowy w material: zakr:segcrzrg)};éci Min. zalecana H D E B
w materiale [ materiatu grubos¢ blachy +/-0,13 +/-0,13 +/-0,13 max
mocowanym

d +/-0,08
4 mm 5,40 1-1,8 1,0 4,77 3,58 6,35 5,38
Eieox? 8 10 12 14 16 18 20

L+/-0,13
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ELEMENTY WCISKANE

KOLKI DYSTANSOWO-ZATRZASKOWE

@ Typ T-SKS, T-SKC, T-SKA

» MATERIAL » POWLOKA
o Stal (T-SKS) e ocynk biaty
o Stal nierdzewna A2 Seria 300 (T-SKC) « Inne powtoki na specjalne zamowienie

o Aluminium (na specjalne zamowienie) (T-SKA)

» PRZEZNACZENIE
o Stal: do blach o twardosci do 80 HRB
o Stal nierdzewna A2 Seria 300: do blach o twardosci do 70 HRB
o Tulejki wciskane Stal nierdzewna Seria 400: do blach o twardosci do 88 HRB
Nie zaleca sie stosowania do blach nierdzewnych, mogg wystgpic problemy z instalacja.
e Aluminium: do blach o twardosci do 50 HRB

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu: -
G

Typ / Dtugosc¢ / Materiat
T-SKC 61,5-20 (Element T-SKC / 61,5 / 20 / Stal nierdzewna)

E B D1 E/z— H (r)nt;,;?yrcv)\ll Dtugos¢ L +/- 0,13
nom max +/- 0,08 0,08 max +/- 0,08 +/-0,08
6,35 5,38 4,50 2,50 1,72 1,03 5,50 6 8 10 12 14 16 18 20 22

Materiat bazowy Materiat mocowany

Otwpr Min. Otwér montazowy w materiale mocowanym Zalecany .
montazowy . Min.
. zalecana  Min. odstep . zkres
w materiale . . Materiat ., . odstepod
grubos¢  od krawedzi R1 R2 F G grubosci .
azosy blach /-0,08 i materiatu Heiked
+0,08-0,0 y nom nom +/-0, min
Metal
54 1,0 6,6 1,5 5,0 3 3,75 lub Ptytki 1,45-1,62 41

drukowane
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STEAM

ELEMENTY WCISKANE

KOLKI WCISKANE GWINTOWANE - DO OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH

@ Typ: T-CHA, CFHA

T - CHC, CFHC
» MATERIAL » PRZEZNACZENIE
o Aluminium (T - CHA, T - CFHA) e T-CHC, T-CFHC:
« Stal nierdzewna A2 seria 300 (T - CHC, T - CFHQ) do blach o twardosci do 70 HRB

e T-CHC, T-CFHC:
do blach o twardosci do 70 HRB

] ~F
Al d 4+ +—-—-H
n |
<
S L
» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Dtugos¢
T -CHA/M3/8
. . Otwor
Gwint za:\glcr;.na h f:)/lgl](.oéé wlelkEs € A . Wi, @EEiEE
L. g' - +0,08 max. +/-0,25 max. od krawedzi
grubos¢ blachy wiercenia 0.00
1,6(T-CHA, T- 1,1 (T-CHA, 1,04 (T- CHA,
CHC) T-CHC) T-CHO)
M3 24(T-CFHA,T- 1,91 (T-CFHA, 44 435 321 1,8 (T- CFHA, 4
CFHC) T-CFHO) T- CFHC)
1,6 (T-CHA, 1,1 (T-CHA, 1,04 (T- CHA,
T-CHQ) T-CHQ) T-CHO)
M4 24(T-CFHA, 1,91 (T-CFHA, 74 7.35 833 1,8 (T- CFHA, >6
T-CFHO) T- CFHO) T- CFHO)
M5 2,4 1,91 7,95 7,9 8,89 1,8 6,4
M6 2,4 1,91 8,75 8,72 98 1,8 7,5
. Dtugos¢ ,L”
Gwint
win (+/-0,4)

M3-Mé6 6 8 10 12 16 20 25
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STEAM

ELEMENTY WCISKANE

TULEJKI GWINTOWANE WCISKANE - DO OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH

@ Typ: T-CSS, T-CSOS

» PRZEZNACZENIE
e do blach o twardosci do 70 HRB

» MATERIAL
o Stal nierdzewna A2 seria 300

S L
[ B |
2 i R SW
| - >t B |
G CSS CSOS
» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Dtugos¢
T-CSS/M3/8
Min Otwor
. ’ Gtebokos¢ w blasze E C SW G S Min. odstep
Gwint zalecana k X . .
) wiercenia +0,08 max max +/-0,13 min max od krawedzi
grubos¢ blachy 0,00
1,6 (T-CSS) 1,1 (T - CSS) 1,04 (T - CSS)
M3 24(T-CSOS)  191(T-csos) 49 539 420 635 30 83(T-Cs0s) 48
1,6 (T - CSS) 1,1 (T-CSS) 1,04 (T - CSS)
M4 24(T-CSOS)  191(T-Csos) ~ /° 7,90 6.23 874 65 183(T-Cs05) 64
M5 2,4 1,91 8,75 8,72 7,37 9,53 9,6 1,83 7.2
M6 2,4 191 9,9 9,89 9,00 11,11 9,6 1,83 9,5
. Oznaczenie dtugosci ,L"
Gwint (+/-0,4)
M3-M6 8 10 12 16 20




%
ELEMENTY WCISKANE

SRUBA “NIEGUBNA” WCISKANA

€ Typ T-PF11
» MATERIAL » PRZEZNACZENIE
e Pokretto: aluminium o Stal: do blach o twardosci do 80 HRB

« Tuleja wciskana: stal niklowana
e Sruba: stal nierdzewna
e Sprezyna: stal nierdzewna

D
! T
W -
H C ! J
|
[
! % 1
» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Kod Sruby
T-PF11 M4-1 (Sruba T-PF11/ M4 / 1)
Kod Otwor za:\é“cr;‘na D L
Gwint Sty w blasze Sriboce S max +/-025 +/-0,64 h H1 H2
+0,08 blachy
0 4,32 0,00
M3 1 5,56 0,92 0,92 10,59 5,84 1,52 11,43 7,87
2 7,37 3,05
0 5,84 0,00
M 4 1 7,92 0,92 0,92 13,06 7,37 1,52 16,26 11,43
2 8,89 3,05
0 5,84 0,00
M5 1 7,92 0,92 0,92 13,06 7,37 1,52 16,26 11,43
2 8,89 3,05
0 7.37 0,00
M6 1 9,53 0,92 0,92 14,61 8,89 1,52 20,07 13,46
2 10,41 3,05




& e
ELEMENTY WCISKANE

SRUBA “NIEGUBNA” WCISKANA

@ Typ T-PFS2, T-PFC2

» MATERIAL » POWLOKA

o Stal (T-PFS2) o Niklowana
o Stal nierdzewna A2 Seria 300 (T-PFC2)

» PRZEZNACZENIE

o Stal: do blach o twardosci do 60 HRB
o Stal nierdzewna A2 Seria 300: do blach o twardosci do 70 HRB
Nie zaleca sie stosowania do blach nierdzewnych, moga wystgpic problemy z instalacja.

H2

L2

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Kod sruby / Materiat
T-PFC2 M3-40 A2 (Sruba T-PFC2 / M3 / 40 / Stal nierdzewna)

G Min. D
Wor w
Gwint ,KOd blasze Zalecarlle'l S max C max +0,4 Lt E L l H2 max
Sruby 401 grubos¢ 015 +/-0.4 +/-0.13 +/-0.4 +/-1,5
' blachy '
40 0 6,4
M3 pos 6,75 1,5 1,5 6,7 7,9 372 1,83 95 13,72 9,1
50 0 7,9
M4 72 7,95 1,5 1,5 7.9 9,5 3,2 2,08 11,1 17,53 11,4
94 6,4 14,3
50 0 7,9
M5 72 8,75 1,5 1,5 8,7 10,3 3,2 2,08 11,1 17,53 11,4
94 6,4 14,3
60 0 9,5
M 6* 82 10,50 1,5 1,5 10,5 11,9 3,2 2,50 12,7 22,35 14,6
04 6,4 15,9

* na specjalne zamowienie




‘ STEAM
ELEMENTY WCISKANE
$RUBA “NIEGUBNA” WCISKANA

€ Typ T-PF30
» MATERIAL » POWLOKA » PRZEZNACZENIE
o Stal e Niklowana ¢ Stal: do blach o twardosci

do 60 HRB

_ H1

Radetkowanie na gtowce moze sie roznic

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Kod sruby / Materiat
T-PF30 M4-1 CN (Sruba T-PF30 / M4 / 1/ Stal, niklowana)

Min.
Gwint el O;ggzrew i S max C max D L E il H2 max
Sruby vy grubos¢ +0,4-0,15 +/-04 +/-0.13 +/-1,5
' blachy
1 1,0 0,97
M3 2 55 15 1.47 5,47 10,3 7.6 51 15,3 8,3
1 1,0 0,97
M4 5 6,4 15 147 6,37 11,9 7.6 53 15,4 8,4
1 1,0 0,97
M5 5 8,0 15 147 7,97 13,5 7,6 5,6 15,4 8,5
M6 1 9,5 1,5 e 9,47 15,9 8,9 6,1 17,0 9,7

1,47




ELEMENTY WCISKANE

» MATERIAL
o Stal nierdzewna A2 seria 300

» PRZEZNACZENIE

o Stal nierdzewna A2 Seria 300: do blach o twardosci do 70 HRB

» POWLOKA
e Brak

‘ STEAM
$RUBA “NIEGUBNA” WCISKANA

@ Typ T-PFC2,T-PFCZP

Nie zaleca sie stosowania do blach nierdzewnych, moga wystgpic problemy z instalacja.

H1

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Kod $ruby / Materiat

T-PFC2P M5-50 A2 (Sruba T-PFC2P / M5 / 50 / Stal nierdzewna)

Gwint

M3

M4

M5

M6

Kod
Sruby

40
62

50

94

50
72
94

60
82
04

Otwor w
blasze
+0,08

6,73

7,92

8,74

10,49

Min.
zalecana
grubos¢

blachy

1,53

S max

C max

6,71

79

8,72

10,47

D
+/-
0,25

7,92

10,31

11,89

L1
+/-0.4

32

32
6,4

32
6,4

32
6,4

K

| nl

L2
+/-0.4

6,4
9,5

79
111
14,3

79
111
14,3
9,5

12,7
15,9

Gwint

H1
+/-1,5

13,72

17,91

17,91

22,99

H2

L2

H2
max

9,40

12,19

12,45

15,75

Wymiar gniazda

Philips

Wymiar
gniazda
Philips

Philips
Nr 1

Philips
Nr 2

Philips
Nr 2

Philips
Nr3

Min.
odstep od
krawedzi

6,35

7,87

8,63

9,65




ELEMENTY WCISKANE

BOLEC ,NIEGUBNY"” WCISKANY

@ Typ T-PTL2, T-PSL2

» MATERIAL » POWLOKA

o Stal (T-PTL2) o Niklowana
o Stal nierdzewna A2 seria 300 (T-PSL2)

» PRZEZNACZENIE

o Stal: do blach o twardosci do 80 HRB
o Stal nierdzewna A2 Seria 300: do blach o twardosci do 70 HRB
Nie zaleca sie stosowania do blach nierdzewnych, moga wystgpic problemy z instalacja.

E2

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Kod bolca / Materiat
T-PTL2 4-40 CN (Bolec T-PTL2 / 4-40 / Stal, niklowana)

S Min. E D
twor w zalecana  Min. odstep A C S H E1 E2 L
blasze ; +0,13 +0,13

100800 Orubos¢ odkrawedzi +0,0-013 " C [Py max +/-025  +/-025  +/-025  +/-025 +/-0,13
B blachy § !

83 1,5 8,6 6,35 12,7 10,3 83 79 43 15,1 22,7 10,9




& e
ELEMENTY WCISKANE

NAKRETKI WCISKANE DO ,MIEKKICH” MATERIALOW

@ Typ T-KF2, T-KFS2

» MATERIAL » POWLOKA

o Stal (T-KF2) ¢ Cynowana
o Stal nierdzewna A2 seria 300 (T-KFS2)

» PRZEZNACZENIE
o Nakretki wciskane Stal: do ptytek drukowanych i materiatow o twardosci do 60 HRB
o Nakretki wciskane Stal nierdzewna A2 Seria 300:
do ptytek drukowanych i materiatow o twardosci do 70 HRB

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Materiat
T-KF2 M4 ZI (Nakretka T-KF2 / M4/ Stal, cynowana)

Min.

Gwint S max C D H zalecana O;:/;/;)Zrew Min. odstep
+/-0,13 +/-0,13 +/- 0,13 grubosc od krawedzi
+0,08-0,0
blachy
M 2,5* 1,5 4,60 5,56 1,5 1,5 4,20 44
M3 1,5 4,60 5,56 1,5 1,5 4,20 44
M4 1,5 6,75 8,74 2,0 1,5 6,40 6,4
M 5* 1,5 7,30 9,53 3,0 1,5 6,90 7,1

* na specjalne zamdwienie




%
ELEMENTY WCISKANE

KOLKI WCISKANE DO ,MIEKKICH” MATERIALOW

@ Typ T-KFH, T-KFHS

» MATERIAL » POWLOKA

e Fosforobraz (T-KFH) o Cynowana
o Stal nierdzewna A2 seria 300 (T-KFHS)

» PRZEZNACZENIE
o Kotki wciskane Fosforobrgz: do ptytek drukowanych i materiatow o twardosci do 55 HRB

o Kotki wciskane Stal nierdzewna A2 Seria 300:
do ptytek drukowanych i materiatow o twardosci do 70 HRB

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:

Typ / Gwint / Dtugosc¢ / Materiat
T-KFHS M3x12 A2 (Kotki T-KFHS / M3 / 12 / Stal nierdzewna)

Otwor w Min. .
Min.
Gwint blasze zalecana D H S odstep od
+0,08 grubosc +/-0,25 max +/-0,13 &P O
krawedzi
blachy
M3 3,0 1,5 4,58 2,3 0,51 3,8
M 4 4,2 1,5 5,74 2,3 0,51 5,1
M5 5,0 1,5 6,6 2,3 0,51 53

Dtugosci standardowe

Gwint Dtugos¢ L=+/-0,25
M3 6 8 10 12 15 18
M4 - 8 10 12 15 18




& e
ELEMENTY WCISKANE

TULEJKI WCISKANE DO ,MIEKKICH” MATERIALOW

@ Typ T-KFE, T-KFSE

» MATERIAL » POWLOKA

« Stal (T-KFE) o« Cynowana
o Stal nierdzewna A2 seria 300 (T-KFSE)

» PRZEZNACZENIE
o Tulejki wciskane Stal: do ptytek drukowanych i materiatow o twardosci do 60 HRB
o Tulejki wciskane Stal nierdzewna A2 Seria 300: do ptytek drukowanych i materiatow o twardosci do 70 HRB
Nie zaleca sie stosowania do blach nierdzewnych, moga wystgpic problemy z instalacja.

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Dtugosc¢ / Materiat
T-KFE M3x10 ZI (Tulejka T-KFE / M3/ 10 / Stal, cynowana)

Min. . .
S ¢ D zalecana Otwor Min.
Gwint +/- 0,08 . w blasze odstep od
max +/-0,13 grubos¢ .
+0,08 krawedzi
blachy
M3 1,5 4,68 5,56 1,5 4,20 4,4
M 4 1,5 6,75 8,74 1,5 6,40 6,4
M5 1,5 7,30 9,53 1,5 6,90 71
Dtugosci standardowe
Dtugos¢ catkowita (L) 3 4 6 8 10 12 14 16
Minimalna dtugos¢ czesci gwintowanej petny gwint 9,00 +/- 0,4

* na specjalne zamoéwienie




%
ELEMENTY WCISKANE

SRUBY ,NIEGUBNE"” WCISKANE

@ Typ T-PFK, T-PFKS

» MATERIAL » POWLOKA

o Stal (T-PFKS) o Niklowana
o Stal nierdzewna A2 seria 300 (T-PFK)

» PRZEZNACZENIE
. Sruby wciskane Stal: do ptytek drukowanych i materiatow o twardosci do 60 HRB
o Sruby wciskane Stal nierdzewna A2 Seria 300: do ptytek drukowanych i materiatow o twardosci do 70 HRB
Nie zaleca sie stosowania do blach nierdzewnych, mogg wystgpic problemy z instalacja.

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:

Typ / Gwint / Kod $ruby / Materiat
T-PFK M3-40 A2 (Sruba T-PFK / M3 / 40 / Stal nierdzewna)

Otwoér w bl D
Gwint Kod sruby blasze zalecarl\:? S max C max +0,4 L E L2 il ul
+0,1 grubos¢ 015 +/-04 +/-013  +/-04 nom nom
blachy !
40 0 64
M3 62* 6,75 1,53 1,53 7,2 7,87 32 1,83 9,5 13,72 9,15
84* 6,4 12,7

* na specjalne zaméwienie




& e
ELEMENTY WCISKANE

NAKRETKI WCISKANE DO ,MIEKKICH” MATERIALOW

@ Typ T-KF2, T-KFS2

» MATERIAL » POWLOKA

o Stal (T-KF2) ¢ Cynowana
o Stal nierdzewna A2 seria 300 (T-KFS2)

» PRZEZNACZENIE
o Nakretki wciskane Stal: do ptytek drukowanych i materiatow o twardosci do 60 HRB
o Nakretki wciskane Stal nierdzewna A2 Seria 300:
do ptytek drukowanych i materiatow o twardosci do 70 HRB

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Materiat
T-KF2 M4 ZI (Nakretka T-KF2 / M4/ Stal, cynowana)

Min.

Gwint S max C D H zalecana O;:/;/;)Zrew Min. odstep
+/-0,13 +/-0,13 +/-0,13 grubos¢ od krawedzi
+0,08 -0,0
blachy
M 2,5% 1,5 4,60 5,56 1,5 1,5 4,20 4,4
M3 1,5 4,60 5,56 1,5 1,5 4,20 4,4
M4 1,5 6,75 8,74 2,0 1,5 6,40 6,4

M 5% 1,5 7,30 9,53 3,0 1,5 6,90 7,1




‘STEAM

ELEMENTY WCISKANE

NAKRETKI WYWIJANE SZESCIOKATNE

€ Typ T-HX
» MATERIAL » POWLOKA
o Stal o Bez powtoki
o Stal nierdzewna A2 seria 300 o Ocynk biaty
o Aluminium (na specjalne zamowienie) o Inne powtoki na specjalne zamowienie

—
I

Gwint

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Grubos¢ blachy / Materiat
T-HX M5x20Swg Ms (Nakretka T-HX / M5 / 20 Swg / Mosigdz)

Otwor w
Gwint Grubos¢ blasze F H C
blachy +0,1 +/-0,13 +/-0,13 +0,0-0,13
- 0,00

M 2,5* 10-20 Swg 5,54 7,92 3,17 5,54
M3 10-20 Swg 5,54 7,92 3,17 5,54

M 3,5*% 10-20 Swg 6,73 7,92 3,17 6,73
M 4 10-20 Swg 6,73 7,92 3,17 6,73
M5 10-20 Swg 7,92 9,52 3,81 7,92
M6 10-20 Swg 9,52 11,10 5,08 9,52
M8 10-20 Swg 12,70 14,27 6,35 12,70
M10 10 - 20 Swg 15,87 19,05 7,62 15,87

M 12* 10-20 Swg 19,05 22,22 10,16 19,05

* na specjalne zaméwienie




& e
ELEMENTY WCISKANE

NAKRETKI WYWIJANE OKRAGLE MINI

€@ Typ T-RM, T-BMHK

» MATERIAL » POWLOKA
o Stal o Bez powtoki
« Stal nierdzewna A2 seria 300 o Ocynk biaty
e Aluminium (na specjalne zamowienie) o Inne powtoki na specjalne zamowienie

¢ Mosigdz (na specjalne zamowienie)

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Grubos¢ blachy / Materiat
T-RM M4x10Swg ZI (Nakretka T-RM / M4 / 10 Swg / Stal, ocynk biaty)

Otwor w
. Grubos¢ blasze D H C
Gwint
blachy +0,1 +/-0,13 +/-0,13 +0,0-0,13
-0,00
M 2,5*% 10-20 Swg 4,19 5,55 2,79 4,19
M3 10-20 Swg 4,19 5,55 2,79 4,19
M 3,5*% 10-20 Swg 5,40 7,00 3,19 5,40
M4 10-20 Swg 5,40 7,00 3,19 5,40
M5 10-20 Swg 6,40 8,50 3,79 6,40
M6 10-20 Swg 7,70 10,00 511 7,70
M8 10 - 20 Swg 9,70 12,00 6,49 9,70

* na specjalne zaméwienie




ELEMENTY WCISKANE

TULEJKI WYWIJANE

€ Typ T-RF

» MATERIAL

Stal

Stal nierdzewna A2 seria 300

Aluminium (na specjalne zamowienie)

Mosigdz (na specjalne zamowienie)

» POWLOKA

o Bez powtoki
o Ocynk biaty
o Inne powtoki na specjalne zamowienie

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:

Typ / Gwint / Dtugosc¢ / Grubos¢ blachy / Materiat

T-RF M5x12x20Swg A2 (Tulejka T-RF / M5/ 12 mm / 20 Swg / Stal nierdzewna)

* na specjalne zaméwienie

Gwint

M2,5

M3

M3,5

M4

M5

M6

M8

M10

Grubos¢ blachy

10- 20 Swg

10-20 Swg

10-20 Swg

10-20Swg

10-20 Swg

10 - 20 Swg

10-20 Swg

10-20 Swg

10-20 Swg

Otwor w blasze

+0,1
-0,00

5,54

6,73

6,73

792

9,52

12,70

15,87

19,05

+/-0,13

792

792

9,51

9,51

11,09

12,69

15,87

19,04

25,40

L
+/-0,13

wg indywidualnego
zamowienia

wg indywidualnego
zamdwienia

wg indywidualnego
zamowienia

wg indywidualnego
zamodwienia

wg indywidualnego
zamdwienia

wg indywidualnego
zamowienia

wg indywidualnego
zamodwienia

wg indywidualnego
zamoéwienia

wg indywidualnego
zamoéwienia

STEAM

I3}

C
+0,0 -0,13

5,54

5,54

6,73

6,73

7,92

9,52

12,70

15,87

19,05



ELEMENTY WCISKANE

STEAM

TULEJKI WYWIJANE MINI

€@ Typ T-MF, T-SMHBK

» MATERIAL » POWLOKA
o Stal o Bez powtoki
« Stal nierdzewna A2 seria 300 o Ocynk biaty
e Aluminium (na specjalne zamowienie) o Inne powtoki na specjalne zamowienie

¢ Mosigdz (na specjalne zamowienie)

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Dtugosc¢ / Grubosc blachy / Materiat
T-MF M3x06x10Swg ZI (Tulejka T-MF / M3 / 6mm / 10 Swg / Stal, ocynk biaty)

Otwor w blasze

H 7z D L
Gwint Grubos¢ blachy +0,1 B on3
-0,00

M2,5 10-20 Swg 419 5,55 wg Indyv’VId'uaI'nego
zamowienia

M3 10 - 20 Swg 4,19 5,55 wg IndyV,VId.uaI.nego
zamowienia

M35 10-20 Swg 5,40 7,00 wg Indy\{wd‘ual‘nego
zamowienia

M4 10 - 20 Swg 5,40 7,00 wg IndyVIVId.uaI.nego
zamowienia

M5 10 - 20 Swg 6,40 8,50 wg indywidualnego
zamowienia

M6 10 - 20 Swg 7,70 10,00 wg lndywlt:!ua!nego
zamowienia

M8 10 - 20 Swg 9,70 12,00 wg indywidualnego

zamowienia

* na specjalne zaméwienie

Gwint

C
+0,0 -0,13

4,19

4,19

5,40

5,40

6,40

7,70

9,70




ELEMENTY WCISKANE

NAKRETKI WYWIJANE ZAMKNIETE

¢ TypT-TA

» MATERIAL

o Stal

o Stal nierdzewna A2 seria 300

o Aluminium (na specjalne zamowienie)
¢ Mosigdz (na specjalne zamdwienie)

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:

Typ / Gwint / Grubos¢ blachy / Materiat
T-TA M6x10Swg ZI (Nakretka T-TA / M6 / 10 Swg / Stal, ocynk biaty)

Gwint

M3
M 3,5%
M4
M5
M6
M8
M 10*

M 12*

Grubos¢
blachy
10 -20 Swg
10-20 Swg
10 - 20 Swg
10 - 20 Swg
10-20 Swg
10 -20 Swg
10-20 Swg

10-20 Swg

* na specjalne zaméwienie

Otwoér w
blasze

+0,1

-0,00

5,54
6,73
6,73
792
9,52
12,70
15,87

19,05

+/-0,13

792
9,52
9,52
11,10
12,70
15,87
19,05

25,40

‘STEAM

» POWLOKA

H

+/-0,13

8,61

8,97
8,97
9,32
10,57
11,89
16,50

19,05

o Bez powtoki
o Ocynk biaty
o Inne powtoki na specjalne zamowienie

@
+0,0-0,13



& e
ELEMENTY WCISKANE

tACZNIKI WCISKANE NA PLASKO

& Typ: T-SF, T-SFP

» MATERIAL » POWLOKA
o Stal (T - SF) o Ocynk biaty (T - SF)
o Stal nierdzewna seria 400 (T - SFP)

» PRZEZNACZENIE

e T - SF do blach o twardosci do 80 HRB
e [ - SFP do blach o twardosci do 88 HRB

L _H _1
| ] T K=
E C D Ny _fs2
» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Materiat / Kod
T-SF-3-0,8
1 2

H E C D Min. odstep

Kod d krawedzi

- Otwor % Otwor max. max. max. max. (¢] raweazi

+/-008 w blasze min w blasze
b +/-0,08 : +/-0,08
3-0,8 0,8 3,0 0,8 2,5 1,50 2,98 2,48 3,53 2,54
3-1,0 1,0 3,0 1,0 2,5 1,90 2,98 2,48 3,76 2,54
3-1,2 1,2 3,0 1,2 2,5 2,31 2,98 2,48 3,76 2,54
31,6 1,6 3,0 1,6 2,5 3,12 2,98 2,48 3,76 2,54
5-0,8 038 5,0 038 4,0 1,50 4,98 3,97 5,56 3,56
4,0 3,97
5-1,0 1,0 5,0 1,0 hie 1,90 4,98 P 5,56 3,56
4,0 3,97

5-1,2 1,2 5,0 1,2 s 2,31 4,98 o 5,56 3,56
51,6 16 5,0 16 40 3,12 4,98 397 5,56 3,56

4,5 4,47




%
ELEMENTY WCISKANE

tACZNIK UZIEMIAJACY

€ Typ T-TER
» MATERIAL » POWLOKA
o Stal o Bez powtoki
o Stal nierdzewna A2 seria 300 o Ocynk biaty
o Aluminium (na specjalne zamowienie) ¢ Inne powtoki na specjalne zamowienie

e Mosigdz (na specjalne zamdwienie)

e\
[T _ ;
L L1 /I/_\l\ E
L e NGB/
Y
» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Kod materiatu / Materiat
T-TER-63-14
Min. Otwor ] .
C S zalecana w blasze L 2 E Min. odstep
s +0,08 1 +/-0,5 od krawedzi
grubos¢ blachy 20,00

6,3 0,38 038 6,4 14,0 10,0 8,0 72
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ELEMENTY WCISKANE

@ Typ: T-TD, T-TDS

» MATERIAL » POWLOKA

o Stal o Ocynk biaty
¢ Stal nierdzewna seria 400

» PRZEZNACZENIE

e do blach o twardosci do 60 HRB (T - TD)
e do blach o twardosci do 70 HRB (T - TDS)

‘ |
e¥ [ ] h
d i
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» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Kod materiatu
T-TD-40-4
Min. Otwor
Kod zalecana w blasze C d e f g h A
grubos¢ +0,05 +/- 0,08 +/-0,15 +/-0,15 +/-0,15 +/-0,15 +/-0,15 +/-0,08
blachy -0,03
40-4 10-13  635x3,18 6,25 1,40 1,65 4,06 7,82 3,81 3,07
60-6 1,0-1,8 7,93-x-4,75 7,82 1,91 1,65 5,21 9,40 4,57 4,67
175-12 10-32 1270953 12,60 3,30 2,40 9,14 14,28 7,24 9,42




ELEMENTY WCISKANE

‘STEAM

SRUBA PANELU

@ Typ: T-PS10

» MATERIAL
o Stal nierdzewna, seria 300

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:

Typ / Gwint / Kod sruby
T-PS-10/M5-40

Gwint Kod sruby D
M3 40 4,7
M4 40 6,3

M5 40 71

+0,05
-0,15

1,91

1,91

1,91

33

3,3

33

V-

+/- 0,25

8,38

8,38

8,38
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ELEMENTY WCISKANE

NAKRETKA WCISKANA

@ Typ: T-PR10
» MATERIAL » PRZEZNACZENIE
¢ Stal nierdzewna, seria 300 o do blach o twardosci do 70 HRB

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:

Typ / Gwint
T-PR10/ M3
. Otwor
. il A C H w blasze
Gwint zalecana D E
rubog¢ blachy max max max +0,08
g -0,00
M3 1,27 712 7,87 3,18 1,91 4,75 714
M4 1,27 8,72 9,53 3,18 1,91 6,48 8,74

M5 1,27 9,5 10,41 3,18 1,91 7,37 9,53
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ELEMENTY WCISKANE

NAKRETKI OSADCZE

€@ Typ: T-ARB (stal ocynkowana/stal nierdzewna)

A B
T-ARB T-ARBSO
D OTWOR
SREDNICA A B C DEUGOSC MONTAZOWY
GWINTU -0,00+0,10
UNC-UNF ISO mm mm mm ARBSO mm
4 25,3 58 7,9 3,2 33 5,90
6 3,5 6,9 95 38 39 6,95
8 4 6,9 95 38 3,9 6,95
10 5 83 1,1 44 46 8,35
1/4 6 9,5 12,7 57 59 9,65
5/16 8 130 159 64 6,5 13,10
3/8-7/16 10 15,4 191 7,6 7.9 15,50
1/2 12 19,4 25,4 10,2 10,4 19,50
» ARBSO - dostepne dtugosci (‘L)

MM 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 25
CHUEOSC 0,5-0,6 07-08 09-1,0 11-13 14-16 17-1,9 20-22 23-25 26-28
S 5-0, 7-0, 9-1, a1, A1, 7-1, 0-2, 3-2, 6-2,
GRUBOSC 29-31 32-34 35-37 3,8-4,0 41-43 44-46 47-49 50-59

BLACHY
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ELEMENTY WCISKANE

NAKRETKI OSADCZE

\
\
\ | B+C
\ 7
N i J T
A \
promiers B ' D promier C
STEMPEL T-ARB, T-ARBSO
SREDNICA
A B c D E
2 2 43 05 05 71 12,5
- 25 43 05 05 71 125
4 3 43 05 05 7, 12,5
6 3,5 53 06 05 87 125
8 4 53 0,6 05 8,7 12,5
10 5 68 08 05 103 160
1/4 6 8,0 0,9 0,6 11,9 16,0
5/16 8 1, 1,0 0,6 155 190
3/8-7/16 10 135 1,1 0,6 183 190
12 12 17,1 13 0,6 222 25,0
» ARBSO - dostepne dtugosci ('L)

MM 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 25
EHUE0E 05-06 07-08 09-10 11-13 14-16 1,7-19 2,0-22 23-25 26-28
BLACHY 5-0, 7-0, 9-1, -1, 4-1, 7-1, 0-2, 3-2, 6-2,
GRUBOSC 29-31 32-34 35-37 3,8-40 41-43 44-46 47-49 50-59

BLACHY
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ELEMENTY WCISKANE

NAKRETKI OSADCZE

€@ Typ: T-MINARB (stal ocynkowana/stal nierdzewna)
@ Typ: T-MINOFF (stal ocynkowana/stal nierdzewna)

A B A B
D
O Ermm—
L
T-MINARB T-MINOFF
D OTWOR
SREDNICA A B C DEUGOSC MONTAZOWY
GWINTU -0,00 +0,10
UNC-UNF I1SO mm mm mm mm mm
2 2 3,5 5,0 2,3 2,8 3,6
- 2,5 4,2 55 2,8 33 4,3
4 3 4,2 55 2,8 33 4,3
6 3,5 54 7,0 3,2 3,8 5,5
8 4 54 7,0 3.2 3,8 55
10 5 6,4 8,5 3,8 4,3 6,5
1/4 6 7,6 10,0 5,1 5,6 7,7
5/16 8 9,7 12,0 6,5 7,0 9,8
» MINOFF - dostepne dtugosci (‘L)
MM 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20
KOD 001 003 004 006 008 010 012 013 014 016

GRUBOSC
BLACHY 05-06  07-08  09-1,0  11-13  14-1,6  17-19  20-22  23-25  26-28  29-3/
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ELEMENTY WCISKANE

NAKRETKI OSADCZE

| B+C
— <
A \
promier B ' D promien C
» ROZMIAR STEPLA
STEMPEL T-MINARB, T-MINOFF
SREDNICA
A B C D E
2 2 43 0,5 05 7.1 12,5
- 25 43 05 05 7.1 12,5
4 3 43 05 05 7,1 12,5
6 35 53 06 05 87 12,5
8 4 53 06 05 8,7 12,5
10 5 68 08 05 10,3 16,0
1/4 6 8,0 09 06 11,9 16,0
5/16 8 1 1,0 06 15,5 19,0
3/8-7/16 10 13,5 11 06 18,3 19,0
172 12 17,1 13 06 222 25,0
» JAK ZAMAWIAC
T-MINARB T-MINOFF

KOD PRODUKTU T-MINARB-M4-008-ST KOD PRODUKTU T-MINOFF-M4-008-12MM-ST

SREDNICA T-MINARB-M4-008-ST SREDNICA T-MINOFF-M4-008-12MM-ST

KOD T-MINARB-M4-008-ST KOD T-MINOFF-M4-008-12MM-ST

MATERIAL T-MINARB-M4-008-ST DLUGOSC T-MINOFF-M4-008-12MM-ST

MATERIAL T-MINOFF-M4-008-12MM-ST
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ELEMENTY WCISKANE

@ Typ: T-N10
» MATERIAL » POWLOKA » PRZEZNACZENIE
« Stal e Ocynk biaty  Stal: do blach o twardosci

do 60 HRB

d—Igblm-l—

» Informacje potrzebne do okreslenia kodu produktu:
Typ / Gwint / Kod sruby
T-N10/M5 - 40

Min. Otwoér
. zalecana w blasze A H B Min. odstep
(G grubos¢ +0,08 max. o +/-0,13 . € +/-0,25 od krawedzi
blachy -0,00
M3 1,0 4,75 4,73 7,11 6,0 0,97 3,2 3,30 5,59
M4 1,0 6,35 6,33 8,64 6,0 0,97 4,75 3,30 7,11

M5 1,0 7,04 7,01 9,53 6,0 0,97 541 3,30 7,87




‘ STEAM
PRASA LAG 618

» to hydrauliczne narzedzie
do montazu elementéow wciskanych typu PEM.

» Zastosowanie prasy LAG 618 w procesie
produkcyjnym optymalizuje wykorzystanie sity
roboczej, poprawia jakos¢ i zwieksza
wydajnos¢ pracy.

» Prosta obstuga i dodatkowe narzedzia sprawiaja,
ze prase w tatwy i szybki sposéb mozna
dostosowaé do wtasnych potrzeb.

» Narzedzia LAG umozliwiajg montaz elementéw
wciskanych w wymiarach M3-M12.

» Dzieki narzedziu BMT prase mozemy wykorzystaé
réwniez do taczenia blach stalowych o grubosci
nawet 2,5 mm.

Charakterystyka:

certyfikacja na spetnienie norm europejskich (znak CE), funkcja automatycznego zatrzymania
prasy, powtarzalnos¢ nacisku +/- 1%, mozliwos$¢ dostosowania prasy do wtasnych potrzeb (reczny
podajnik obrotowy, BTM), rama w ksztatcie litery C eliminujgca mozliwos¢ deformacji elementow
wciskanych, system bezpieczenstwa dziatajgcy przez caty czas pracy urzadzenia, opcja idealnego
zatrzymania prasy pozwalajgca instalowac elementy np. w ptytkach PCB.

Sita nacisku 54KN
Wysieg prasy 18" (450mm)
Wysokos¢ gardfa 15" (381mm)
Regulacja dtugosci skoku Tak
Szybkos¢ prasy (tryb manualny) ok 500/600 szt.
Powtarzalnos$c¢ uderzenia +/- 1%

System bezpieczenstwa

100%, opatentowany

Opcja recznego podajnika (kaseta z 4 pojemnikami) Tak
Opcja automatycznego podajnika Tak
Szybkos¢ prasy (tryb automatyczny) 1200-1500 szt.

Mozliwos¢ taczenia blach - system BTM Tak
Licznik partii (opcjonalnie) Tak
System ochrony narzedzia (opcjonalnie) Tak
System idealnego zatrzymania cylindra (opcjonalnie) Tak

Silnik hydrauliczny 2,2 KM

Napiecie pradu 380V

Natezenie pradu 380V/3,7A

Powyzsze dane stanowig jedynie wartosci orientacyjne.
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PRASA LAG 824

» to hydrauliczne narzedzie
do montazu elementéow wciskanych typu PEM.

» Zastosowanie prasy LAG 824 w procesie
produkcyjnym optymalizuje wykorzystanie sity
roboczej, poprawia jakos¢ i zwieksza
wydajnos¢ pracy.

» Prosta obstuga i dodatkowe narzedzia sprawiaja,
ze prase w tatwy i szybki sposéb mozna
dostosowaé do wtasnych potrzeb.

» Narzedzia LAG umozliwiajg montaz elementéw
wciskanych w wymiarach M3-M12.

» Dzieki narzedziu BMT prase mozemy wykorzystaé
réwniez do taczenia blach stalowych o grubosci
nawet 2,5 mm.

Charakterystyka:

certyfikacja na spetnienie norm europejskich (znak CE), funkcja automatycznego zatrzymania
prasy, powtarzalnos¢ nacisku +/- 1%, mozliwos¢ dostosowania prasy do wtasnych potrzeb (reczny
podajnik obrotowy, BTM), rama w ksztatcie litery C eliminujgca mozliwos¢ deformacji elementow
wciskanych, system bezpieczenstwa dziatajgcy przez caty czas pracy urzadzenia, opcja idealnego
zatrzymania prasy pozwalajgca instalowac elementy np. w ptytkach PCB.

Sita nacisku 72KN
Wysieg prasy 24" (610mm)
Wysokos¢ gardfa 17" (432mm)
Regulacja dtugosci skoku Tak

Szybkosc prasy (tryb manualny)
Powtarzalnos¢ uderzenia

System bezpieczenstwa

Ok 500-600 szt.
+/-1%

100%, opatentowany

Opcja recznego podajnika (kaseta z 4 pojemnikami) Tak
Opcja automatycznego podajnika Tak
Szybkos¢ prasy (tryb automatyczny) 1200-1500 szt.

Mozliwos¢ taczenia blach - system BTM Tak
Licznik partii (opcjonalnie) Tak

System ochrony narzedzia (opcjonalnie) Tak
System idealnego zatrzymania cylindra (opcjonalnie) Tak
Silnik hydrauliczny 5KM

Napiecie pradu 380V

Natezenie pradu 380V/3,7A

Powyzsze dane stanowig jedynie wartosci orientacyjne.
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NARZEDZIA DODATKOWE

Reczny podajnik Automatyczny Dolny podajnik do
obrotowy podajnik nakretek wciskanych
Gorny podajnik do Podajnik wkretow Podajnik Tulejek
nakretek wciskanych wciskanych wciskanych
TPS Wskaznik laserowy Licznik Partii
BTM

Narzedzie do taczenia blach za pomoca wciskania, umozliwia trwate
zespolenie stalowych blach w zakresie 0,6-2,5 mm
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) ELEMENTY

WCISKANE / WYWIJANE

ELEMENTY

g DO ZGRZEWANIA

» NITONAKRETKI
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GRUPY
PRODUKTOW
W OFERCIE:

» WKLADKI GWINTOWANE

STEAM to:

Solidnos$¢, Terminowosé,
Energia, Ambicja i Madrosc.
Przekonaj sie o tym drogi

Kliencie.
P ELEMENTY MASKUJACE Zapraszamy do wspétpracy!
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TECHNIKA tACZENIA

STEAM to firma specjalizujgca sie w dostarczaniu najwyzszej jakosci elementow ztgcznych
dla réznych gatezi przemystu. Marke stworzyli doswiadczeni specjalisci, ktorzy przez lata pracy
w branzy zdobyli niezbedng wiedze z zakresu najlepszych rozwigzan technologicznych, a takze
potrzeb polskich odbiorcow.

Celem dziatalnosci firmy jest dostarczanie sprawdzonych i dostosowanych do konkretnych
oczekiwan rozwigzan. Stawiamy na profesjonalne doradztwo oraz indywidualne podejscie do
kazdego Klienta. Stuzymy fachowg wiedzg zaréwno w przypadku tradycyjnych technologii, jak i tych
nowoczesnych, a hasz bogaty katalog produktow nieustannie wzbogacamy o nowe elementy ztgczne,
tak aby kazdy nasz Klient znalazt doktadnie to, czego potrzebuje.

Proponujemy bardzo rozbudowany asortyment produktow oraz profesjonalnych urzgadzen
wykorzystywanych w technice taczenia.

W NASZYM KATALOGU ZNAJDA PANSTWO M. IN.:

nitownice pneumatyczne i reczne

elementy do zgrzewania (w tym kotki, bolce, nakretki)
elementy wciskane i wywijane (tulejki, kotki, nakretki etc.)
nity, nitotrzpienie i nitonakretki

wktadki gwintowane

zgrzewarki kondensatorowe i transformatorowe
narzedzia instalacyjne

ostonki silikonowe

tulejki szesciokatne

zawiasy

wibroizolatory

kota transportowe

detale wg rysunku

sruby z klejem Tuflock blue 360

nakretki klatkowe

wsuwki i zabezpieczenia osiowe

sruby wg DIN, ISO, PN i wiele innych.

W przypadku braku w katalogu poszukiwanego przez Panstwo towaru, jesteSmy w stanie szybko
pozyskac¢ go dla Panstwa i dostarczy¢ w najszybszym mozliwym terminie.

Posiadamy system zarzgdzania jakoscig zgodny z normg ISO 9001:2015
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