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®
ABc SP® - s Vagtandad traskruv

Allmant:
Det utmirkande kinnetecknet hos SPAX®-S &r den

patenterade tandningen som blivit kdnd vérlden &ver,

bade hos hantverkare och industriella tillverkare.

Patenterad vagtandning har féljande fordelar:

* Vasentligt lagre iskruvningsmoment, upp till 50%.
* Kortare iskruvningstider utan férborrning.

* Vidtesprodhetsskydd ger hog anvdndarsédkerhet.
* Snabbare grepp i olika material.

Anvindningsomrade:

* Harda och mjuka tréslag. (Eftersom skruven dr hardad
ger den ett stabilare grepp vid montering i hardare trd).

* Gips- och spanplattor.
* Plast.
* Tunna metallplatar eller profiler.

Utférande:
ABC SPAX®-S finns i féljande utférande:
Forsankt huvud/kullrigt huvud/kullerférsankt huvud.

Iskruvningsmoment i Nm

Skruvtyp TEX 4 x40
Helgdngad

Material Multiplex/skiva
Tryckkraft 4 kg
Iskruvningsdjup 30 mm
Antal/prov n = 150 st

Grafiska kurvan visar utfall pa
olika skruvtyper

“Normal traskruvsgianga“
[ ] ging
- “Sagprofil”

| | ABC sPaAX‘:s
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1280
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Pentaflow skruv

Allmaént:
Borrande- och géngpressande skruv fér tunnplat.
Lamplig for automatmontering.

Pentaflow form C
Utférande:

Borrar sitt eget hal och géngpressar
en metrisk ganga.

Kélla: Betzer.

Pentaform skruv

Material:
Satthardat stal.

Pentaflow form F
Utférande:

Krdver ett stansat hal och gdngpressar
en metrisk ganga.

Allmant:
Ar en gidngpressande skruv med Pentaform spets for att
underldtta gangantring.

Anvindningsomrade:
For lattmetall och plat.

Utférande:

Pentaformskruven finns i en mangd olika utféranden pa
skallen ex. krysspar, sextandshélsgrepp och sexkanthuvud.
Den kan &ven levereras tandad under skallen om lasfunk-
tion dnskas.

Material:
Satthadrdat stal.

Fordelar:

» Gangformning utan span och forlust av material.
e Lagt gdngformningsmoment.

* Hogt atdragningsmoment dr maojligt.

* Hog draghallfasthet.

Kélla: Betzer.

MATTSSONS
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Skruvar for plastmaterial och lattmetall

Det finns manga olika skruvar fér ovanstaende applikationer
pa marknaden. Pa féljande sidor kommer vi att presentera ett
urval av dessa.

Plastite®

Gangpressande skruv for plastmaterial.

Tabell 135 Egenskaper och fordelar

PLASTITEs egenskaper Fordelar

Stor stigning. A. Stor skjuvarea i plast.
Stor skillnad mellan gangformnings- och sénderdragningsmoment.
Snabb montering.

Stor ganghojd. A. Stor gangtackning.
B. Liten inverkan av halvariationer.

2| (]

Liktjockingform. A Lagt gdngformningsmoment.
B. Lasning genom materialets elasticitet.

Tabell 75 Gangtoleranser och haldiametrar for
Plastite 48-2 och Plastite 60-1

Plastite 48-2 - 48° profilvinkel.

Dimension Géngtolerans Riktvarden
Nr - Géngor C D f3r hal- | Skruvénden nér full diameter
per tum min. max. min. max. diametrar! efterl-2 gingstgringar
228 218 234 211 226 193203 ‘\‘\\\\\\\\\\\
4-20 307 323 297 3,12 2,54-2,69 ( AR\
6-19 3,58 3,73 3,48 3,63 3,10-3,25 T 1
8-16 405 70 439 455 | 378401 | Plastite 60 - 60° profilvinkel
10-14 523 538 513 528 4,44-4,70
12-11 582 597 5,69 584 4,95-523

14-10 6,86 701 6,65 681 5,69-6,10 { ‘)
| Undre gransen f6r mjukplast (Amid, Eten, Propen etc.). ‘\\\¥

Ovre grdnsen for hard eller medelhard termoplast (Acetal, Akryl, Karbonat, Styren etc.
samt hdrdplast sasom Amino, Ester; Feno, Uretan).

Tabell 76 Gangtoleranser och haldiametrar for
Plastite 45

Ginga Gingtolerans Riktvirden | Plastite 45 - 45° profilvinkel och stérre gdng-
C D for hal- stigning an Plastite 60. Den ar i forsta hand
mm min. g "y max. diametrar! | aysedd for hardare sk. konstruktionsplaster.
2,5x1 4 2,41 253 2,37 249 1,85-2,05
3 x15 292 3,04 2,87 2,99 2,30-2,50 r_._T Z:t'eurv‘agd;”ng”;'g:lgfj:metef
3,5x1,65 3,42 3,54 3,34 3,46 2,75-3,00
4 xI1,75 3,89 4,04 3,79 3,94 3,20-3,45
5 x22 4,89 504 4,79 4,94 3,70-4,10
6 x2.5 589 6,04 578 593 4,70-5,10
8 x3 7,86 8,04 7,71 7,89 6,50-7,10

"Undre grinsen fér mjukplast (Amid, Eten, Propen etc.).
Ovre gransen for hard eller medelhard termoplast (Acetal, Akryl, Karbonat, Styren etc.
samt hardplast séisom Amino, Ester, Feno, Uretan).

MATTSSONS
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PR-skruv REMFORM®

PR-skruven dr en gdngformande skruv med en unik form
pa gdngan speciellt konstruerad fér dagens stora variation
av termoplastiska material.

Tabell 71 Gangdimensioner

Géng- Delning | Ytterdiameter d | Karndiameter
diameter max min min
2 | 2,1 2 [,17
2,5 [,15 2,6 2,5 |47
3 1,35 31 3 1,9
35 1,55 36 35 2,22
4 1,75 4,1 4 2,55
4,5 2 4,65 4,5 2,87
5 2,25 515 5 3,19
6 2,65 6,15 6 3,84
7/ 31 7,15 7 4,48
8 35 815 8 512
10 4,5 10,15 10 6,4

Tabell 72 Halrekommendationer

Material Haldiameter )
PA 6 - 30GV 0,85 x do o
PA 6 0,83 X doy
PA 6.6 08 xd.
PP 08 xd
PPO 0,85 x d.y
PS 08 xd.
PE 08 xdr
ABS 078 x d_,.
PC 085 x d,

1) Ovan angivna halrekommendationer &r givna som orien-

tering. De dr baserade pd teoretiska berdkningar for
en inskruvningsldngd motsvarande tvd gangdiametrar.

Tabell 73 Remform® Mekaniska egenskaper

Samma principer som gor PR-skruven fullaindad fér konstruk-
tionsplaster gor den lika lamplig for andra formbara material
som t.ex. trd och mjuka metaller.

0.3d-0.5d

H=

7

777

DN

N

%

77/

Applikationsprovning ar vésentligt for att faststalla lamplig
haldiameter; inskruvningslangd, slutmonteringsmoment och
Ovriga relevanta faktorer

Hardad och anlopt
héllfasthetsklass 10.9

Nominell diameter

25

30 35

4,0

4,5 50

6,0

7,0

8,0

10,0

Min. vridmoment (Nm) 0,68

1,31 2,14

3,17

4,47 6,37

1,13

18,00

27,00

53,00
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PT®-skruv (Termoplastskruv)

Allmant:

PT ar den idealiska specialskruven fér termoplast, som
klarar industrins krav pa kvalité, funktion och ekonomi.
PT-skruvens utformning med 30° gdngvinkel, 8° gdng-
stigning och konkav gdngbotten dr ett utférande som
garanterar lagt idragningsmoment, bred marginal mot
Overdragning och vibrationssdkerhet. Skruven ar mycket
lattmonterad och idealisk for automatmontering.

Material:
* 10.9 hdrdad. ‘
* Rostfritt stal A2-Ad, tre diam.
dC
Monteringsanvisning:
| nedanstdende tabell ges rekommendationer for alla 5
normalt forekommande plastmaterial och kvaliteer. X ; /
) ,
I 1 5
Utférande: =2 4 \'( // . -
Kullrigt huvud med Torx®spar som standard. Andra ut- = Haldiameter @ dp
foranden, huvudformer, dimensioner, ytbehandlingar som
ingar i tillverkningsstandarden kan fas mot forfragan. ) ]
V// /
2}
d = Nominell skruvdiameter & |
d.=d+02mm
Tabell 134
Material Haldiameter @ d, Yttre diameter & Infistning, djup d;
ABS 0.80 x d 2.00 x d 2.00 x d
ABS PC Blend 0.80 x d 2.00 x d 2,00 x d
ASA 0.78 x d 2.00 x d 2,00 x d
PA 4.6 0.73 xd 1.85 x d 1.80 x d
PA 4.6 - GF 30 0.78 xd 1.85 x d 1.80 x d
PA 6 0.75 x d 1.85 x d .70 x d
PA 6 - GF 30 0.80 x d 2.00 x d .90 x d
PA 6.6 0.75 x d 1.85 x d .70 x d
PA 6.6 - GF 30 0.82 x d 2,00 x d 1.80 x d
PBT 0.75xd 1.85 x d [.70 x d
PBT - GF 30 0.80 xd 1.80 x d .70 x d
PC 0.85 x d 250 xd 220 xd
PC - GF 30 0.85 x d 220 xd 2.00 x d
PE-LD 0.70 x d 2.00 x d 2,00 x d
PE-HD 0.75 x d 1.80 x d .80 x d
PET 0.75xd 1.85 x d [.70 x d
PET - GF 30 0.80 xd 1.80 x d .70 x d
PMMA 0.85 x d 2.00 x d 2.00 x d
POM 0.75 x d .95 x d 2.00 x d
PP 0.70 x d 2.00 x d 2,00 x d
PP - GF 30 0.72 x d 2.00 x d 2,00 x d
PP -TF 20 0.72 xd 200 x d 200 x d
PPO 0.85 x d 250 x d 220 x d
PS 0.80 x d 2.00 x d 2.00 x d
PVC (hard) 0.80 x d 2.00 x d 2.00 x d
PEEK 0.85 x d 2.00 x d 2,00 x d
SAN 0.77 x d 2,00 x d .90 x d
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Duro-PT® skruv

Duro-PT® 4r en specialskruv for hardplast. Skruven har tagits fram
speciellt for att ge ett 1agt idragningsmoment och ett hogt loss-

dragningsmoment.

Fordelar:

* Skruven kan monteras direkt i plasten utan risk for

sprickbildning.

* Den eliminerar ganginsatser.

* Den har spaninsamling genom speciell bottengeometri.
* Vibrationssdker genom béttre permanent stabilitet.

Tabell 137
Nominell
. 2.2 25 30 35 4.0 50 6.0 8.0
diameter (mm)
Vridhalffasthet 10 15 20 30 50 100 150 250
(Nm)
Tabell 138
Haldiameter Rérdiameter Infastningsdjup Spanutrymme Forsanknings-
d,, (mm) D (mm) te (Mmm) djup ts (mm) djup x (mm)
0.88 d (8.567 d)-(6.667 dy) 2d=t, 0.8d tan 30°
till till —— "b-108d)
te= 3d 1.2 d

RS-Duroplast skruv

Allmant:
Géngpressande skruv for duroplast med en unik gangprofil.

Genom att ha precision i vinklar och former far man ut:
» Optimerad gédngstigning for snabb montering.

* Lagt monteringsmoment.

* Stora gdngflanker for fast grepp och hog vridhdllfasthet.

Utférande:
Skruven finns i olika utféranden pa skallen ex. krysspar och //
sextandshalsgrepp. 7
Den kan aven levereras tandad under skallen om lasfunktion ﬁ"'
onskas.

|

Material:
Stal 10.9.

Kélla: Betzer.

MATTSSONS
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DG®-skruv for littmetaller

DG®-skruven &r utvecklad for lattmetallgjutgods speciellt
aluminium, zink och magnesiumlegeringar.
Den dr dven ldmplig for forstarkta termoplastmaterial.

Gangprofil
Fordelar:
* Hog forvridningssdkerhet.
* Bra stukningsmotstdnd.
* Inga spdan.
Tabell 136 Rekommenderade hildiametrar for DG®-skruv
. Nominell skruvdiameter o
Material Infastnings-
Brinell hardhet djup (mm)
djup DG DG DG DG DG DG DG
HB 5/250 25 30 35 40 50 60 80
GD Al Sil2 2.35 2.80 3.25 3.70 4.70 - - 3.0- 60
60-100
(enligt DIN 1725) - 2.80 325 3.70 4.75 5.65 7.60 6.0-10.0
- - - - 4.80 5.75 7.70 10.0
GD Al Si9 Cu3 2.35 2.75 3.20 3.65 4.65 - - 3.0- 60
80-120
(enligt DIN 1725) - 2.80 325 3.70 4.70 5.65 7.55 6.0-10.0
- - - - 4.75 5.70 7.65 10.0
GD Zn A4 Cul 2.35 2.80 3.30 375 4.75 - - 3.0- 60
85-105
(enligt DIN 1743) - 2.80 3.30 375 4.75 5.70 7.65 6.0-10.0
- - - - 4.85 5.80 7.75 10.0

MATTSSONS
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Oversikt WN-skruvar

PT®-Skruv
WN 1411 WN 1412 WN 1413 WN 1446
? acoo
WN 1447 WN 1423 WN 1451 WN 1452 WN 1453
DG°-Skruv
WN 1542 WN 1543 WN WN 1552 WN 1553

DURO-PT® Skruv
WN 1742 WN 1743 WN 1744 WN 1746 WN 1752 WN 1753
? D P
jég> jgé; 4.;-;> ==
= = = =
DELTA PT® Skruv
WN 541 1 WN 5412 WN 5451 WN 5452 WN 5453 WN 5454

Ovan ser Ni ett urval av WN-skruvar som finns pa marknaden.
Mer information lamnas av var forsiljningsavdelning. Kalla: Ejot.
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Oversikt Taptite®-skruvar

Satthardade giangpressande skruvar for
metall, M-gianga.

Taptiteskruven pressar gangan i ett hal utan att spanor
bildas och vid ett vridmoment som dr mycket ldgre dn
atdragningsmomentet.

Taptite Il gingan ar utformad sa att vridmomentet blir
ligre dn med tidigare Taptite skruvar.

Skruvar med Taptite Il gdnga dr normalt satthdrdade men
finns dven i seghdrdat sk Corflex® utférande.

Satthardningen gor att skruven inte far samma elasticitet
som en seghdrdad 8.8 och skall darfér inte anvandas i
hoghallfasta forband eller da lasterna dr dynamiska.

| hoghéllfasta forband rekommenderas Taptite I i Corflex®
utférande.

Satthardade skruvar med Taptite Il gdnga kan pressa
gdngor i plat och profil av:

* Stél, med hardhet upp till 250 HB.

* Aluminium och koppar, samt deras legeringar.

* Gjutgods av jarn, stdl, aluminium, zink, magnesium och
kopparlegeringar.

Tabell 69 Gingdiametrar Taptite®

Diameter Gdnga
- D C

max. min. max. min.
M2,5 2,48 2,39 2,57 2,48
M3 2,95 2,87 3,05 2,97
M4 395 3,85 4,07 3,99
M5 492 4,84 5,08 5,00
Mé 5,90 5,80 6,10 6,00
M8 7,88 7,78 813 8,03
MI0 9,85 9,75 10,15 10,05
MI2 11,83 11,73 12,18 12,08

’1 r‘ ~ Skruvanden nar full diameter efter 2-3
B gangstigningar. Skarpa toppar.

Snitt B-B

Tabell 69.1 Gingdiametrar Taptite 11®

0 [

Tva utféranden
Corflex finns i tvd olika hdrdningsutféranden.

Corflex N - seghirdad till hallfasthetsklass 10.9.
Utforande N kan pressa gangor i plastiskt formbara
metaller, vilkas hardhet e dverstiger HB | 00.

Corflex | - seghdrdad till héllfasthetsklass 10.9 och med

induktionshdrdad spets. Spetsens hardhet i detta utférande
ar minst HRC 45, dvs. lika hard som pa satthardad Taptite,
vilket ger lika goda gangpressningsegenskaper.

DUO-Taptite®

Denna gédnga ar en vidareutveckling av Taptite-gangan.
Den forbattrade funktionen fas genom att skruvdnde och
gdnga har olika triangelrundhet. Orundheten har minskats
pa sjdlva gangan, vilket ger battre samverkan mellan skruv-
och godsmaterial och battre forbandshallfasthet - i synner
het vid korta ingreppslangder.

Skruvanden har ddaremot fatt storre orundhet samt stabi-
liserande gangor. Darigenom rétas skruven upp i godshalet
samtidigt som gangpressningen startar ldttare och kraver
ldgre moment, trots att det behdvs mindre axialkraft.
Skruvdnden nar full diameter efter 3-4 gangstigningar.

Rostfria/syrafasta Taptite® ir avsedda fér montage i
mjuka material, exempelvis ldttmetaller med en hardhet
som ej overstiger HV 1 15.

Géngtvarsnitt

|=—— Skruvinden nér full diameter efter 2-3
gangstigningar. Skarpa toppar.

le— | 1/2 stabiliserande gangor
Cp Max. g
b~

Snitt A-A Snitt B-B

Tabell 139 Gingdiametrar DUO-Taptite®
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Ginga Spets Ganga Spets
Diameter C D C Diameter C D c
mm P mm ; ‘ P
max. min max. min max. max. min. max. min. max.
MI.6x 0.35 1.66 1.58 1.59 I.51 1.31 M2.5 x 045 2.57 248 2.52 2.44 222
M2 x 040 2.06 1.98 1.98 1.90 1.67 M3 x0.50 3.07 298 3.02 293 2.69
M2.5 x 0.45 2.57 248 248 2.39 2.13 M3.5x 0.60 3.58 348 352 342 3.13
M3 x0.50 3.07 298 297 2.88 2.58 M4 x0.70 4.08 398 401 391 3.57
M3.5x 0.60 3.58 348 346 336 3.00 M4.5x 0.75 4.59 448 451 44| 4.04
M4 x0.70 4.08 398 394 3.84 3.40 M5 x0.80 5.09 4.98 501 4.90 451
M4.5 x 0.75 4.59 448 4.44 433 3.85 Mé x 1.00 6.10 597 6.00 5.87 538
M5 x0.80 5.09 498 493 4.82 431 M7 x 1.00 7.10 6.97 7.00 6.87 6.38
M6 x 1.00 6.10 597 5.90 5.77 5.13 M8 x 125 8.13 797 8.00 7.85 7.23
M7 x 1.00 7.10 6.97 6.90 6.77 6.13 MI0 x 1.50 10.15 997 10.00 9.82 9.07
M8 x 125 8.13 797 7.88 7.72 691 MI2 x 175 12.18 1197 12.00 |1.80 10.92
MI10 x 1.50 10.15 9.97 9.85 9.67 8.69 Ml4 x 2.00 14.20 1397 14.00 13.77 12.77
MI2x 175 | 1218 1197 11.83 .62 1047 MI6x200 | 1620 1597 16,00 15.77 14.77
Ml4 x 2.00 14.20 13.97 13.80 13.57 12.25
M6 x 2.00 16.20 15.97 15.80 15.57 14.25



Tabell 227 Gingdiametrar Taptite 2000®

(&r dnnu en vidareutveckling av Taptitegdngan)

Diameter o o Spcets

o nominell norrlinel\ maPX'
MI.6 x 0.35 1.60 1.56 1.40
M2 x 040 2.00 1.96 .77
M2.5 x 0.45 2.50 245 225
M3 x05 3.00 295 2.71
M3.5 x 0.6 3.50 3 3.17
M4 x07 4.00 393 3.60
M5 x08 5.00 492 4.55
M6 x 1.0 6.00 590 538
M8 x .25 8.00 7.87 723
MIO0 x I.5 10.00 9.85 9.08
MI2 x .75 12.00 11.82 10.92
Ml4 x 20 14.00 13.80 12.77
Ml6 x 2.0 16.00 15.80 14.76

Montering och hallfasthet

Taptiteskruvar monteras bast med skruvdragare med god
momentnoggrannhet (duglighet >2).

Varvtal mellan 300 och 1500 r/m &r limpligt beroende
pa gdngdiameter, huvudform och monteringsbetingelser

i ovrigt. Tabellen kan anvidndas som végledning vid
utprovning av monteringsmoment.

Tabell 228 Monteringsrekommendationer.
Riktviarden for vanligt forekommande
applikationer

Skruvdnden nér full diameter
efter 3-4 gingstigningar

N

Cp max.

—

M5 och mindre

Radius Profile™ Thread Design

Skruvinden nar full diameter
efter 4-5 géngstigningar

R
Cp max. / \

>

Yoyl

C

A : —
Snitt A-A g Snitt B-B
A
Stabiliserande géngor
Tabell 140
Hallfasthet och moment fér Corflex®-skruv
Génga Brottkraft Atdragningsmoment !
kN Nm
M5 14,2 72
Mé 20,1 13
M8 36,6 30
MI0 58 58
MI2 84,3 100
Mlé |57 250

Dy genomgdende hél sedan gédngan pressats.

* Skruven kommer troligen att dras av vid de hégsta momenten.

; X ) Ging- Rek. Vrid-
Diameter Plat- g Hal- formnings- | monterings- hall-
mm tjocklek lameter .. o .. .
! MEAMSAL || MEmEE || s Tabell 229 och 230 &r tagna fran ISO-standarden for Taptite,

1.0 2.70 030-045 1.0 1520 ovrig information dr hdmtad fran vara tillverkare.

M3 x 0.5 20 275 035-0.55 10 1625 . y
0 e 0c0.00 G FEETT Tabell 229 Mekaniska egenskaper for
20 3.60 0.60-0.85 18 2838 Taptite®-skruv enl. ISO 7085

M4 x 0.7 30 365 090-1.3 33 557.5

*

40 365 l:2-1.6 -3 70:100 Diameter Vridhalifasthet Brottkraft®
25 455 1320 28 53-80 o min. Nm min. N

M5 x 0.8 35 455 1527 60 10-12
50 4,60 2.0-3.0 7.0 I1-14* M2 05 | 940
30 540 2028 50 9-13 M2,5 12 3150

M6 x 1.0 45 5.50 32-45 10.0 16-21 M3 2 4 680
60 5.50 3548 100 18-25% M35 34 6 300
40 730 4870 200 3342 MR A 8 178

M8 x 1.25 60 735 5595 280 4353 Dz :3'8 :2 igg
80 7.35 7-12 300 55-65* o 42'0 34 000
50 9.20 I-15 300 53-63 10 850 <3900

MIO x I.5 80 9.20 14-19 450 8092 o EE 5900
10.0 9.25 1522 550 92-102* : - ;
o 60 P 0 S Enbart for information.

M2 175 9'0 : |l\o o3 65'0 NENED Ovanstaende varden giller vid montering av skruv i testplatta
120 11,10 30-38 1000 175200 enl. tabell 230.

Tabell 230 Testplatta tjocklek och
haldiameter

Gang-
diameter

Plattjocklek | 2 2,5 3 35 4 5 6 8 10 12

Haldiameter
max. | 1,82512,275]2,775] 3,18 | 3,68 | 453 | 543

min. | 1,800 {2250 | 2,750| 3,15 | 3,65 | 450 | 540

7336(9236(1,143
7,30019,200 |1 1,100

Testplattan skall vara i stdl och ha en hardhet pa [40-180 HV.
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Sextandshalsgrepp Torx®

Torx-systemet ersdtter traditionella grepptyper pé skruvar
sdsom sexkant, krysspar, rakt spar m.m.

60° Driv- 15° Driv-
vinkel vinkel
R A
Linjekontakt Kontaktyta //
Sexkant-nackdelen Torx-férdelen Sneda ytor ger urkuggning Ingen urkuggning. Drivytan parall-

Liangre livslaingd

Franvaron av urkuggning och hoga axialkrafter vid monte-
ring gor att Torx-verktygen haller mycket langre.
Monteringskostnaderna reduceras betydligt tack vare firre
stillestand och ldgre verktygskostnad.

Stabilt grepp

De snéva toleranserna pa Torx-grepp och verktyg gor att
skruvarna lattare kan styras utan att vicka. Risken for sned
ingdngning ar mycket liten och monteringen blir snabbare.
Monteringen av borrande och gdngpressande skruvar
forbattras.

Tabell 143

Maskinskruv med sextandshalsgrepp ISO 14583
Skruv | Torx dy k rf A t

dim. grepp max. min. max. min. rad. ref. min.
M2 T6 40 3,7 1,60 |46 32 1,75 0,63
M2,5 T8 50 47 2,10 1,96 4 24 091
M3 TIO 56 53 2,40 226 5 28 1,01 _
M35 TI5 7,00 6,64 2,60 2,46 6 3,35 1,07
M4 T20 8,00 7,64 3,10 292 65 | 395 1,27
M5 T25 950 9,14 3,70 352 8 45 1,52
M6 T30 1200 [ 11,57 46 43 10 56 2,02
M8 T45 1600 | 1557 60 57 13 7,95 2,79
MI0 T50 20,00 | 1948 7,50 7,14 16 895 3,62

Tabell 144 Platskruv forsankt
med sextandshalsgrepp ISO 14586

Skruv Torx dy k A t
dim. grepp max. min. max. ref, min.
ST2.9 TI0 55 52 1,7 28 0,65
ST35 TI5 73 69 2,35 335 1,0
ST4,2 T20 84 8,0 26 395 I,14
ST4,8 T25 9.3 89 238 45 1,39
ST5,5 T25 103 9.9 3 45 1,65
ST6,3 T30 I3 10,9 3,15 56 2,02
Tabell 145
Platskruv med sextandshalsgrepp 1ISO 14585
Skruv | Torx dy k rf A t
dim. grepp max. min. max. min. rad. ref. min.
ST29 TIO 56 53 2,40 2,15 5 28 1,01
ST35 TI5 7,00 6,64 2,60 2,35 6 335 I, 14
ST42 T20 8,00 7,64 3,1 28 6.5 395 1,42
ST48 T25 9,50 9,14 37 34 8 A 1,65
ST55 T25 11,00 [ 1057 4,0 37 9 45 1,65
STé6.3 T30 12,00 [ 1157 46 43 10 56 2,02
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. . . ell med skruvaxeln
Trottar ej montoren

Den utmarkta uppriktningen mellan skruv och Torx mon-
teringsverktyg reducerar avsevart sned idragning av skruvar
samt den mycket tréttande axialkraften.

| ett flertal storre svenska foretag har byte fran krysspar till
Torx-greppet kraftigt bidragit till att reducera arbetsskador.
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Torx Plus®

Torx Plus® &r en vidareutveckling av Torx® Original.
Geometrin dr skapad av elipsformer. Utéver Torx®
Originals goda egenskaper har Torx Plus® bl a foljande
fordelar:

* Livsldngden dr i genomsnitt 100% langre.

* Vridhallfastheten ar i genomsnitt 25% hogre.

* Det gar att 6verféra hdgre moment.

* Mindre risk for urkuggning.

* Ldgre axialkraft.

* Lingre verktygslivslangd an hos andra greppsystem.

60°

Den vidareutvecklade konstruktionen omfattar:

 For att eliminera radialkrafter som skapar spanningar i
skruvgreppet har man lyckats minska drivvinkeln till 0°.
Man har dven &kat tvdrsnittsarean hos kammarna for
att forbattra greppet.

* Det dr dven en fordel att man kan montera med
existerande verktyg for Torx om problem uppstar
pa faftet.

15°

/
g
Y
-

B

Driwinkel 60° Drivvinkel 15° Drivwvinkel 0°
Insex Torx® Torx Plus®
Powerlok®

Lasskruv i hallfasthetsklass 10.9

Powerlok® har samma triangelrunda form som Taptite®.
Tack vare en specielit utformad gangtopp ger Powerlok®
en utmarkt 1asning i hal med redan skurna géngor.

78

Invandig ganga ‘

/z@\

Skruv

NN N

,,,,,,,,

Speciellt utformad ,
gangtopp

N

Powerlok®-gingans utformning.

Tva utféranden
Powerlok®-skruvarna finns i tva olika hardningsutféranden.

Powerlok N - seghdrdad till hillfasthetsklass 10.9, hardhet
HB 300-360.

Powerlok H - sitthdrdad till en ythardhet av HRC 47 och
en kdrnhardhet av HRC 28-36, dvs. samma som fér normal
Taptite®.

Anviandningsomraden

Powerlok N - &verallt ddr andra typer av ldsskruv eller
sakringselement anvdnds vid montering i godshal.
Powerlok H - i material som ej kan formas plastiskt,
tex gjutjdrn och extremt harda material med HB >250,
dér Powerlok N kan deformeras.

Tabell 141 Gingdiametrar Powerlok®

Omskrivna cirkeln C Tvapunktsmatt d; Spets C,

Génga

min. max. min. max. max.
M3 3,06 3,16 291 3,06 2,98
M 4 4,08 4,23 394 4,09 398
M5 511 526 4,95 510 4,98
M6 6,15 6,30 595 6,10 598
M 8 8,20 8,35 795 8,10 7,97
MI10 10,25 10,40 9,95 10,10 9,97
MI12 12,30 12,45 11,95 12,10 |1,97

Tabell 142 Atdragningsmoment i Nm

Génga Powerlok N, 10.9 Powerlok H, R,,=900N/mm?
M 3 1,5 [
M 4 35 2,5
M5 7,0 50
M6 12,0 85
M 8 29,0 20,0
MI0 57,0 40,0
M2 99,0 70,0
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Pressvetsmutter (Svetsmutter)

Allmant:

Svetsmuttern finns i en mingd olika utféranden.
Den kan erhallas i bade stal och rostfritt stal.
Finns i dimensionerna M3-M1 6.

DIN 928

Anvindningsomrade:
DIN 928. For automatiserad pressvetsning.
DIN 929. Fér manuell pressvetsning.

Finns dven i ogdngat utférande for,
malade detaljer och sjdlvgangande skruv. h2

DIN 929

h1

Haltoleranser

Tabell 146 DIN 928 Tabell 147 DIN 929

. Plattjocklek Haldiam. . Plattjocklek Haldiam.
Gang- t d,» Gang- t ds
diameter diameter
min. max. HIl min max. HIl
M3 0,63 25 45 M3 0,63 2,5 45
M4 0,75 3 [ M4 0,75 3 6
M5 0,88 35 7 M5 0,88 35 7
Mé 0,88 4 8 Mé 0,88 4 8
M7 0,88 4 9 M7 0,88 4 9
M8 | 4,5 10,5 M8 | 4,5 10,5
MI0 1,25 5 12,5 Mio 1,25 5 12,5
1,25 5 13,5 1,25 5 13,5
MIi2 1,5 5 14,8 MIi2 1.5 5 14,8
MIi4 2 6 16,8 MIi4 2 6 16,8
MIé6 2 6 188 MIlé6 2 6 18,8
1) For att sdkerstdlla utbytbarheten mot DIN 929 sd &r hdldiametern &verensstimmande med
vad som géller fér DIN 929.
Héldiametern &r inte beroende av svetsmutterns évriga métt. Olika haldiametrar ar tillatna.

Svetsplatta

Allmant:
Tillverkad fran plat.
Finns i dimensionerna M4-M10.

Anvindningsomrade:
Vid svarigheter att montera dvriga svetsmuttrar.

br
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Islagsmutter

Allmant:
Formad i plat.
Finns i dimensionerna M3-M10.

Anvindningsomrade:

Muttern pressas i ett forborrat hal i trakonstruktionen.
Taggarna laser muttern och foérhindrar rotation.

Snabblasmutter

N

G

a
///I

Snabblasmuttern finns i en mangd olika utféranden.

Allmint:
Den tillverkas i fidderstal och rostfritt stal.

Anvindningsomrade:
Anvands i materialtjocklek 0,7-6,0. Dér hal redan finns.
Kldmkraften dr begrdnsad.

Allmint:
Tillverkas i fjaderstal.

Anvindningsomrade:
Snabblasmuttern dr oberoende av materialets tjocklek.

Mutterns form gor att den laser sig sjdlv vid montering.

Korgmutter

Allmant:

Korgmuttern finns i en mdngd olika utféranden. Korgen

levereras i rostfritt stal A2, med en forzinkad mutter.
Finns i dimensionerna M3-M10.

Anvindningsomrade:

Anvdnds vid snabb montering. Muttern i korgen sjdlv-
centreras varfor visst spel dirmed kan upptas mellan skruv

och mutter.

Monteringsanvisning:

&> e <
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Pressmutter

Allmant:
Pressmuttern finns i en mangd olika utféranden. Den kan
erhdllas i bade stal och rostfritt stal.

Anvindningsomrade:

Anvénds i tunnvdggiga material som ex. stal, rostfritt stal,
madssing, koppar osv.

Flera av dessa pressmuttrar ger en plan undersida.

Monteringsanvisning:
Centrera muttern 6ver det forstansade halet.

Muttern pressas i mellan stans och dyna.

Pressbult

NN

N\

7
A\

S

N
vo

Allmant:
Pressbutten finns i en mingd olika utfdranden. Den kan
erhallas i aluminium, stal och rostfritt stal.

Anvindningsomrade:

Anvands i tunnvdggiga material som ex. stal, rostfritt stal,
massing, koppar osv.

Flera av dessa pressbultar ger en plan ovansida.

Monteringsanvisning:

— Stans

MATTSSONS
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Stansmutter

Allmant: Anviandningsomrade:

Stansmuttern finns i dimensionerna M4-M|0. Muttern stansar sitt eget hal. Den kan anvdndas tillsammans
Den levereras i hdllfasthetsklass 8 och finns i obehandlat ~ med automatverktyg.

och forzinkat utférande. lhop med varmgalvaniserat bandmaterial kan ytbehandling
Kan dven levereras ogdngat for anvandning med gdng-  uteslutas.

formande skruv.

Fordelar:
Vibrationshallfasthet.
Totalkostnad.
Korrosion.

Verktyg i dvre laget.

Stansen pressar muttern mot och
genom platen med hjdlp av dynan.

Material fran platen pressas in i utrymmet
pa mutterns undersida.
Lockbiten pressas ner i dynan.

Vid bottningen flyter material ut i mutterns
flansar varvid muttern lases fast i platen.
Stansningen ar avslutad.

Kalla: Hultén. ’
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HeliCoil® Plus

| ett skruvforband tar forsta gangan upp Tekniska data
halva den totala lasten - gianglangden
utnyttjas daligt

HeliCoil® Plus traden har sndva toleranser och mycket
hog ytfinish. Traden dr formad till en fiddrande spole med
koncentrisk in- och utvandig ganga med medbringartapp.

e . . . .
| et HeliColl® Plus forband minskar belastningen pd forsta Materialet i traden ar rostfritt kromnickelstal (SIS 2333).

gangan fran 50% till 30% av den totala skruvlasten. Den
bittre belastningsférdelningen och HeliCoil® Plus insatsens
storre ytterdiameter gor skruvforbandet starkare och du kan
vdlja kortare gangldngd i mjuka och ldtta material. Samtidigt
Okar utmattningshallfastheten hos skruven vdsentligt.
HeliCoil® Plus insatsgangor ger en stark ganga, som tillater,
att du anvander hoghallfast skruv i mjuka material.

Brottanvisning

Medbringartapp Tvdrsnitt

Draghéllfasthet: 1400 N/mm?
Ythardhet: 425 HV 0,2

Ytfinhet: Rz=2,5 um

ug: Lag gangfriktion ger hog kldmkraft

Tabell 148 Rekommenderade lingder pa HeliCoil® Plus

Riktvarden fér min langd pa HeliCoil® Plus insatsgangor. Vérdena paverkas av godshallfasthet,
skruvkvalitet och géller vid 20°.
Godsmaterialets .
hallfasthet Skruv hdllfasthetsklasser
Draghélifasthet | 3.6 48 58 68
(Nimm?) o o6 ) o 88 9.8 109 129 149
Upp till 100 15d 15 d 2 d 25d 3 d 3 d — — —
> 100-150 15d 15 d 2 d 2 d 25d 25d 25d 25d 3 d
> 150-200 I d 15 d 154 15 d 2 d 2 d 2 d 25d 25d
> 200-250 I d I d 15 d 15 d 15 d 15 d 2 d 254 25d
> 250-300 I d I d I d I d 15 d 15 d 15d 2 d 2 d
> 300-350 I d I d I d I d I d 15d 15d 15 d 2 d
> 350-400 I d I d I d I d I d I d 15d 15 d 15d
> 400 | d I d I d I d I d I d 15d 15 d 15d
Riktvdrdena ar valda sa att skruven blir fdrbandets svagaste Det dr i vissa fall mojligt att minska tabellens riktvarden.
del. Praktiska forsok rekommenderas.
Andra ldngder kan levereras.
Riktvirden for minsta vaggtjocklek [Smn= 175 X Drc |

Mattet pa minsta vaggtjocklek (a,,) ar beroende av ® § —

férbandets driftsdata, materialets héllfasthet och gang-
lingden. Formeln f6r rekommenderat a ., gdller for
aluminium, gjutjdrn och andra mjuka/svaga

[ @min = 0,375 x Dic|

1\%

material dir HeliColil Plus gdnglangd = 1,5 d. al Duc
d = Dimension

Dy = HeliCoil godsgédnga ytterdiameter

a = Vaggtjocklek

Kélla: Colly Components AB.
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HeliCoil® Plus

Programmet

HeliCoil® Plus ginginsatser finns i tva olika
utféranden:

HeliCoil® Plus och HeliCoil® Plus Screwlock.
Utmarkande och gemensamt for bada typerna
dr sndva toleranser och exakt gangprofil.

HeliCoil® Plus Screwlock

HeliCoil® Plus Screwlock har samma gingtekniska férdelar
som HeliCoil® Plus. Ganginsatsen har dessutom en inbyggd
skruvlasning.

Det polygonformade lasvarvet klimmer och laser skruven
effektivt under savdl dynamiska som statiska belastningar.
Riktvdrden for lasmomentet enligt DIN 267 och ISO 2320.
Screwlock géanginsatser ar rodfdrgade for att sakert skilja den
fran gronfargade HeliCoil® Plus.

Génginsatsen med sitt lasvarv kan anvandas tillsammans med
HeliCoil® Plus skruv med hallfasthetsklass fr o m 8.8.

For rostfri skruv rekommenderas smérjning med géngpasta.

Génginsatsen med sin precisionsformade trad bildar efter
montering en godsginga av mycket hog kvalitet. Den fardig-
monterade HeliCoil® Plus gangan har tolerans enligt DIN 13
6H (pa forfragan DIN 13 4H).

For kontroll och siker identifikation dr HeliCoil® Plus gron-
fargad.

HeliCoil® Plus sitter sikert
HeliCoil® Plus har fére monteringen stérre diameter an monteringen. Nagon extra sdkring eller limning av gidngin-

godsgdngan. Den storre diametern dr noggrant berdknad, satsen fordras inte.
vilket garanterar, att gdnginsatsen sitter sakert pa plats efter

Kélla: Colly Components AB.
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HeliCoil® Plus

Effektiv skruvlasning

Den laga friktionen hos HeliCoil® Plus ger hog forspanning. Hog
bibehallen férspanning dr den sédkraste metoden for skruviasning.

| skruvband dédr hog forspanning inte kan uppnas eller bibehallas,
tex skruvforband med mjuka packningar, fiddrande element eller
vid korta, tjocka skruvar, kan HeliCoil® Screwlock med fordel
anvandas.

Génginsatsen ger maximal sakerhet genom att skruven lases effek-
tivt i lasvarvet (midjegreppet). Ingen montér glommer eller tappar
bort laselementet, nir du viljer HeliCoil® Screwlock. Ganginsatsen
ar dven idealisk for justerskruvar,

Polygonformade elastiska lasvarv laser skruven dven under dyna-
miska och statiska belastningar - sikert och tillforlitligt. HeliCoil®
Screwlock levereras alltid rodfirgad for sdker och entydig identi-
fikation.

Forband med mjuk packning.

Forband med kort klimldangd. Screwlock lasmutter ar
I6sningen.

Tabell 149 Skruvlasning med HeliCoil® Plus Screwlock

Riktvarden for lasmoment enligt DIN 267 del 15 och ISO 2320.
Giller for grov- och finstigning.
Vérden i Nm (hallfasthetsklass 8).

Ginga M3 M4 M5 Mé M8 MI0 MI2 M4 MI6 MI8 M20
I:a dtdragningen, max 043 0,90 1,60 3,00 6,00 10,5 155 24,0 320 42,0 54,0
I:a lossningen, min 0,12 0,18 0,29 0,45 0,85 1,5 23 33 4,5 6,0 75
5:e lossningen, min 0,08 0,12 0,20 0,30 0,60 1,0 1,6 23 30 42 53

Kélla: Colly Components AB.
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Anvind ratt borrdiameter, borrdjup och gangdjup for

HeliCoil® Plus

Tabell 150 HeliCoil® Plus Ginginsatser

Spiielk Gingdjup"
Dim. borr t,min
2 D,

d P Rek x d mm

| d 25
15 d 375

M25 0,45 26 2 d 50
25 d 625

3 d 7.5

| d 30

15 d 4,5

M3 05 32 2 d 6,0
25 d 75

3 d 9.0

| d 35
15 d 525

M35 0,6 37 2 d 70
25 d 875
3 d 10,5

| d 4,0

15 d 6,0

M4 0,7 42 2 d 80
25 d 10,0

3 d 120

| d 50

5 d 75

M5 08 52 2 d 10,0
25 d 125

3 d 150

| d 60

15 d 9.0

Mé 1,0 63 2 d 12,0
25 d 150

3 d 180

| d 70

15 d 10,5

M7 1,0 73 2 d 14,0
25 d 17,5

3 d 210

| d 80

15 d 12,0

M8 1,25 84 2 d 16,0
25 d 200

3 d 24,0

| d 80

15 d 12,0

M8 x| 1,0 83 2 d 16,0
25 d 200

3 d 240

| d 9.0

15 d 135

M9 1,25 94 2 d 18,0
25 d 225

3 d 270

| d 10,0

5 d 150

M 10 1,5 10,50 2 d 20,0
25 d 250

3 d 30,0

| d 10,0

5 d 150

MI10x | 1,0 10,25 2 d 200
25 d 250

3 d 300

| d 10,0

15 d 150

M 10 x [,25 1,25 10,40 2 d 20,0
25 d 250

3 d 300

| d 12,0

15 d 18,0

M2 1,75 12,50 2 d 240
25 d 30,0

3 d 360

| d 12,0

15 d 18,0

M 12 x 1,25 1,25 12,25 2 d 24,0
25 d 300

3 d 360

| d 12,0

5 d 18,0

MI2x 15 1,5 12,50 2 d 240
25 d 30,0

3 d 360

| d 14,0

15 d 210

M 14 20 14,50 2 d 280
25 d 350

| d 14,0

15 d 21,0

M 14 x 15 1,5 14,50 2 d 280
25 d 350

| d 16,0

15 d 240

M 16 20 16,50 2 d 320
25 d 400

| d 16,0

15 d 240

Mléx 15 1,5 16,50 2 d 320
25 d 40,0

Kélla: Colly Components AB.

spllelk Géngdjup"
Dim. bore t,min
@D, 2

d P Rek x d mm

05 d 9.0

075 d 135

M 18 25 18,75 | d 18,0
1,5 d 270

2 d 360

05 d 9.0

075 d 135

M I8 x 1,5 1,5 18,50 | d 18,0
15 d 27,0

2 d 360

05 d 9.0

075 d 135

M 18 x2 20 18,50 | d 18,0
15 d 27,0

2 d 36,0

05 d 100

075 d 15,0

M 20 PiS 20,75 | d 20,0
1,5 d 300

2 d 40,0

05 d 10,0

075 d 15,0

M20x 1,5 1,5 20,50 | d 20,0
15 d 300

2 d 40,0

05 d 100

075 d 15,0

M20 x2 20 20,50 | d 20,0
1,5 d 300

2 d 40,0

05 d 11,0

075 d 16,5

M 22 25 22,75 | d 220
15 d 330

2 d 44,0

05 d 11,0

075 d 16,5

M22x2 20 22,50 | d 22,0
15 d 330

2 d 44,0

05 d 12,0

075 d 18,0

M 24 30 24,75 | d 240
1,5 d 36,0

2 d 48,0

05 d 12,0

075 d 18,0

M24x2 20 24,50 | d 24,0
15 d 36,0

2 d 480

05 d 135

075 d 20,3

M 27 30 2775 | d 270
|5 WPl 40,5

2 d 540

05 d 15,0

075 d 22,5

M 30 35 31,00 | d 300
15 d 45,0

2 d 60,0

05 d 16,5

075 d 24,8

M 33 35 34,00 | d 330
1,5 d 495

2 d 66,0

05 d 18,0

075 d 270

M 36 4,0 37,00 | d 36,0
15 d 54,0

2 d 720

05 d 18,0

075 d 27,0

M 36 x3 30 37,00 | d 36,0
15 d 54,0

2 d 720

t,= Min. borrdjup. Se DIN 76 del I.
\ 9D,
.

7

—~
N

NN

<

\\\&\\ \\\

|
|

Alla matt i mm.
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Tangless® CoilThread ginginsatser och verktyg

Justeringshylsa for
installationsdjup

Skyddsmunstycke
av nylon

Gangtappslos ~

ginginsats -'_::'_.

N Sparrhakskrok

KATOTangless® ganginsatser ger dig alla fordelar, egenskaper
och prestanda som finns med konventionella gdnginsatser
med gingtappar. Faktum &r att KATOTangless® ginginsatser
ar identiska med konventionella ginginsatser vad géller form
och funktion. Det enda som fattas pa KATOTangless® gang-
insatser dr gangtapparnal

Det &dr detta som gor att KATOTangless® CoilThread gang-
insatser skiljer sig fran andra spiralformade génginsatser. Istdllet
for en gdngtapp har gangtappsldsa ganginsatser ett unikt kon-
taktspar pa insidan av det férsta gdngvarvet pa bada dandar av
gdnginsatsen (se figur nedan).

' \Aterstﬁllning av
sparrhakskrok

Lasmutter

Sparrhake

For att driva in gdnginsatsen har ett innovativt installations-
verktyg med en patenterad, intern, fiiderbelastad sparrhake
som sitter pa dnden av verktygets patron utvecklats.Vid instal-
lation hakar denna bdjda spérrhake tag i gdnginsatsens kon-
taktspar och roterar ginginsatsen in i halet. Sparrhaken falls
sedan tillbaka in i patronen och tillater att verktyget kan dras
ur den installerade ganginsatsen.

Profilvy - Under installation av
ganginsatsen

Drivspar

Den fjdderbelastade sparrhaken inuti installationsverktyget
hakar fast i drivsparet for att kunna installera gdnginsatsen.
Génginsatsens fasade dndar tillater att ginginsatsen pa ett
enkelt sitt kan foras in i det gdngtappade hadlet.

Profilvy - Da verktyget dras ur den
installerade ginginsatsen

\

Nar ganginsatsen drivits in till ratt installationsdjup dndrar
installationsverktyget automatiskt rotationshall. Sparrhaken
glider tillbaka in i verktyget da patronen skruvas ur den
installerade ganginsatsen.

Spéarrhakskrok
Insats

Installationsprocess

I. Génga delvis pa en ginginsats pa verktygets patron.
Génginsatserna maste inte stéllas in, de dr dubbelriktade.

2. Rikta in gdnginsatsen mot det géngtappade hdlet och
tryck pa avtryckaren pa det elektriska installations-
verktyget.

Detta ar allt som krdvs! Allt annat ar automatiskt.
Génginsatsen drivs in, verktyget kommer ut och arbetet dar
slutfort. Ganginsatsen ar forberedd for en bult eller skruv.

MATTSSONS
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Ganginsatser

Med génginsatser av hog kvalitet, installerade efter gjut- Génginsatser finns i en mangd olika utféranden pa mark-
nings- eller formningsprocessen, kan stora besparingar naden. Syftet med génginsatser &r att fa en bra ginga i
goras vad géller ramaterial, maskintid och kvalitetskontroll. laghallfasta material. Stora anvandningsomraden &r inom
Génginsatser anvands med férdel dar tidigare gangskdrning plast-, trd-, och metallindustrin.

eller gdngformande skruv anvidndes. Nedan foljer nagra exempel pa ganginsatser.

Med gdnginsatser minskas problem med skéra material.
Nér man installerar skruv direkt in i plast sa slits gdngorna
ut vid repeterad montering, detta krdver reparationer och
onddiga kostnader.

Att montera ganginsatser efter formning eller gjutning kan
reducera maskintid, man undviker risk for verktygsskador
som kan uppkomma vid tappade eller felplacerade detal-
jer som skall ingjutas.

Ingen rensning beh&vs pa grund av att ingen plast kan flyta
in i gdngorna.

Inga felplacerade insatser reducerar kvalitetskostnaderna.
Montering av gdnginsatser ar ldtt att automatisera.

* Génginsatser kan anvandas till, stal, lattmetall, plast och
trd.

 Génginsatser finns tillverkade i stdl, rostfritt stal och
madssing.

B-Lok Sjalvlasande ginginsats S-Lok Vdrme- eller ultraljudsmonterad

ganginsats

MV F E
812 -85 821 - 823 830/831

858 | 859 |
I
860 862

Mubux Inpressande ganginsats

I — [
NENN e N
850 852 864
NN
= 1 | 1
U ' |
856 857 867
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Giénginsatser

B-Lok® B-Lok sjilvlasande ginginsats.
Dimensioner: Finns fran M2-M8.

Produktfakta:

Odvertriffad snabb installation.
Automatisk 1asning férhindrar lossning.
Sparar kostnader for ytterliggare lasning.

Material: Missing.

Anviandningsomrade: Termoplast.
Duroplast.
PU/PUR-foam.
Tré.

I. B-Lok pressas i halet.
Insatsen viker sig tack vare sparet.

2. Nar skruven skruvas i atergar insatsen till sin ursprungliga
form.Ytterprofilen blir forankrad till halet.
Skruven halls pa plats tack vare kldmkraften.

Vid laga volymer monteras B-Lok med hjdlp av enkel press.
Vid hdga volymer anvdnds specialverktyg som kan levereras
mot begdran.

B-Lok dr en insats med olika ytterprofiler vilket tilliter optimal
forankring i alla plastgjutna detaljer.

Mubux-A®

Dimensioner: Finns fran M2-M8.
Material: Missing.

Anvindningsomrade: Duroplast.
Termoplast.

Pressa i Mubux-A insatsen med styrdndan mot halet.
Anvand inte hammare. Anvand ex. en liten press.
Mubux-A far enastdende utdragningsegenskaper om
monteringen sker omedelbart efter uttagandet fran
verktyget medan detaljen dr varm.

Mubux-A har ocksa provats framgangsrikt i en del duro-
plaster ddr den monteras med hjélp av ultraljud.

S-Lok®

Dimensioner: Finns fran M3-M 0.
Material: Massing.

Anviandningsomrade: Termoplast.

S-Lok dr en gdnginsats eller skruv med tva band av motga-
ende réfflor och en styrdnda for problemfri installation.

Dess unika form vilken dr anpassad till materialet har
utvecklats speciellt for insatser i plastkomponenter:
Monteras med hjdlp av ultraljud eller termisk upphett-
ning.

Vilkanda tillverkare av ultraljudssvetsar rekommenderar
S-Lok p.ga. lagt energibehov, kort monteringstid och

problemfri produktion.

Lamplig for alla formgjutna detaljer av termoplast.

Kalla: Kerb-Konus.
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(XX [ Xd LX) °
Ensat  sjalvskarande ganginsatser

Ensat 302, standard med spar.

Ensat 302 (

Dimensioner: Finns fran M3-M16. 1 —
Material: Hardat stal. S |
Anvindningsomrade: Plaster, trd, metall. WIWWAANAR

Ensat 307/308, typ 3 hal, kort och lang version.

Ensat 307/308 s
Dimensioner: Finns fran M3-M1 6. m
Material: Hardat stal. N
Anvandningsomrade: Termoplast, duroplast, ldttmetallegeringar SRV

Ensat 309, med spar, special utvindig ginga.

Ensat 309
Dimensioner: Finns fran M3-M1 6. 4 -
Material: Méssing.

Anviandningsomrade: Termoplast, trd, fiber; polyuretan.

Ensat 337/338, typ 3 blindhal, kort och lang version.

Ensat 337/338 m I
Dimensioner: Finns fran M3-M1 6.
Material: Hérdat stal. SRR %

vvvvvvvv

Anvindningsomrade: Termoplast, duroplast, littmetallegeringar.

Span som bildas vid montering samlas upp i spankammare och kan inte
komma 16st i kdnsliga artiklar

Produktfakta:

Kan anvdndas till plast, duroplast, termoplast, PU/PUR foam, spanskivor,
laminat och metall.

Maximal styrka jamfért med andra system.

Mojliga anvindningsomrade:
Ensat gdnginsats anvands ndstan Gverallt i plast- och metallindustrin.

Bil-, vitvaru-, elektronik- och verkstadsindustrin dr stora anvandare av
ganginsatser.

Bilden visar tva olika skruvférband med samma hallfasthet. Genom att
anvanda en insatsgdnga kan konstruktdren anvanda en mindre skruv och
dnda erhalla samma brottgrans.

Ensat special 337/338 med spankammare i yttergangan.

Urborrningen fungerar som spankammare.

Span som bildas vid iskruvningen hamnar i urborrningen och kan inte komma
ut i kdnsliga komponenter.

Kélla: Kerb-Konus.
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Fjiderpinne-klamma

Den revolutionerande Rue fidderpinne-kldmman omgardar
axeln. Automatisk asning gér denna till en av de sikraste
fidderpinnarna pa marknaden. Saxpinnen kan installeras
snabbt, utan verktyg.

Ytterligare en fordelaktig egenskap dr den manuella sekundéra
lasningen, vilken spanner fast fjdderpinnen och dampar
vibrationer.

Tillverkad av harddragen fjadertrad, férzinkad eller rostfri.
Enkel att montera - enkel att ta bort.

Saxpinne

Tryck for att
installera

A e
| Styrdnde
B

Styrdnden lyfter ringen

. o . 6ver axeldnden
Automatisk lasning

o
Lyft for
att av-
lagsna

Alternativ manuell
lasning Alt

E spannin,
p g

I

Standard

Pinnens forlangning ==
bibehaller spanningen

Hammarldsta saxpinnar dr kdnda for att vara enkla att
installera och anvdnda.

Saxpinnens speciella design gor att den kan lasas fast med
ett enda hammarslag. Storleken &r baserad pa effektiv
langd, vilket motsvarar ldngden fran under huvudet till
spetsen. Se figur. Gors endast av forzinkat stal med lag
kolhalt.

Stammen delar sig och laser fast

Nar saxpinnens huvud slds med en hammare, tvingas den
kortare stammen ner Sver den langa stammens bojda
ande. Dérigenom tvingas stammarna isdr, vilket laser fast
pinnen.

D)

§ [

.,

Montera Sld huvudet med en hammare

THTTR

MATTSSONS

0371-890 00

725



Blindnit

Blindnit dven kallad "pop-nit" anvands i mycket stor
utstrackning fér sammanfogningar inom saval verkstads-
industrin som byggnadsindustrin.

Nithuvuden

Kullrigt huvud * BS-splint
Splinthuvudet sitter fast efter nitningen. Tatar mot partiklar
och smuts. Trycktdt nit for hdgre tatningskrav.

Kullrigt huvud * BH-splint
Splinthuvudet lossnar vid nitningen. Minskar korrosions-
risken. Halet praktiskt for konstruktionsldsningar.

Forsankt huvud ¢ BS-splint
Splinthuvudet sitter fast efter nitningen. Tatar mot partiklar
och smuts. Trycktdt nit for hogre tatningskrav.

Stort kullrigt huvud ¢ BS-splint
Idealisk for mjuka och elastiska material, t ex gummilister.
Stor anliggningsyta ger palitlig infastning.

Kullrigt huvud

Trycktdt nit dr en nit med helt sluten nitkropp. Det
garanterar en helt vatten och trycktét nitning. Lamplig att
anvdnda vid dverlappskarvning av tak- och fasadplat.

Forsankt huvud

Trycktdt nit dr en nit med helt sluten nitkropp. Det garan-
terar en helt vatten och trycktdt nitning. Limpligt att
anvandas vid éverlappskarvning av tak- och fasadplat.

Kullrigt huvud ¢ BS-splint
For pordsa och sproda material t ex. trd, tegel. Réfflorna
ger sdkert faste i materialet och bra utdragshallfasthet.

Material:

Blindniten levereras i féljande material:
Stal

Aluminium

Rostfritt/Syrafast

Koppar

Brons

Nitning av blindnit &r ett mycket enkelt och palitligt fast-
system som dven astadkommer ett vibrationssakert for-
band. Blindnitar passar de flesta material t ex. plat, plast,
trd och laminat.

2 N
o

%mW

W N W,

um
-

PETTT T

Monel (detta ar en nit av koppar - nickellegering,

den ger hog hillfasthet och en mycket hdg korrosions-
bestdndighet.)

Finns dven i lackerat utférande.
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Blindnit

Rekommenderade greppomraden for blindnitar

enl. DIN 7337.

Tabell 172 Nithuvud aluminium/

Greppomrade

Greppomrade

Splint stal eller rostfritt stal A2
d, 2,49 | 3 | 32 | 4 | 48 | 5 69 | 6,4
| Greppomrade
4 05 - 2 05 - 15 — — — —
6 2 - 4 15 - 35 15 - 3 2 - 3 = =
8 4 -6 35 - 55 3 -5 3 - 45 2 - 4 —
10 — 55 - MY 5 - 65 45 - 6 4 - 6 —
12 — 7 - 9 65 - 85 6 - 8 6 - 8 2 - 6
16 — 9 - I3 85 - 125 8 - 12 8 - Il 6 - 10
20 — 3 - 17 125 - 165 2 - 16 Il - 15 10 - 14
25 — 7 - 22 165 - 215 6 - 2l I5 - 20 14 - 18
30 — — — 21 - 25 20 - 24 I8 - 23
35 — — — 25 - 30 24 - 29 —
40 — — - 30 - 35 29 - 34 —
45 — — — 35 - 40 34 - 39 —
50 — — — 40 - 45 39 - 44 —
#) Giller ej forsankt skalle.
Tabell 173 Nithuvud stal/
Splint stal
d, 2,4 | 3 | 32 | 4 | 48 | 5 6" | 6,4"
| Greppomrade
6 — 05 - 3 05 - 25 — — —
8 = 3 -5 25 - 45 2 - 4 — | - 3
10 — 5 - N 45 - 65 4 - 6 25 - 45 —
12 — 7 - 9 65 - 85 6 - 8 45 - 65 3- 6
16 — 9 - 125 85 - 12 8 - Il 65 - 105 6 - 9
20 — 125 - 165 12 - 16 TEE 105 - 145 9 - I3
25 — — 16 - 2l I5 - 20 145 - 195 13 - 17
30 — — — 20 - 25 — —
35 — — — 25 - 30 — —
*) Géller e forsankt skalle.
Tabell 174 Nithuvud rostfritt stal A2 eller monel/
Splint stal eller rostfritt stal A2
d, 2,4 | 3 | 329 | 4 | 4,8 5% 6 6,4
| Greppomrade
6 — | - 3 | - 25 | - 2 — —
8 — 3 - 5 25 - 45 2 - 4 — —
10 — 5 - 7 45 - 65 4 - 6 — —
12 — 7 - 9 65 - 85 6 - 8 — —
16 — — 85 - 12 8 - Il — —
20 — — 12 - 16 TEE — —
25 — — 6 - 2l I5 - 20 — —
*) Giller ej forsankt skalle.
Tabell 175 Nithuvud koppar/
Splint stal, rostfritt stal A2 eller massing
d, 2,4 | 3 | 320 | 4 | 48 5 6 6,4
| Greppomrade
4 — 05- IS5 | ¥ — — —
6 — I5- 3 25 - 35 — — —
8 — 3 -5 35 - 45 — — —
10 — 5 - 7 45 - 65 — — —
12 — 7 - 9 65 - 85 — — —

*) Giller ej forsankt skalle.

Kélla: DIN 7337.

727

MATTSSONS

0371-890 00




Blindnitmutter

Nithuvuden

Plant huvud &r den vanligaste typen och ger ett spel
mellan de olika komponenterna.

Forsankt huvud anvdnds i material ddr man ej vill ha en
luftspalt mellan detaljerna.

Forsankningsvinkel 90° vid forsankt nitmutter ska huvudet
vara ca 0, mm &ver ytan. Detta forhindrar rotation av
muttern vid montering.

Lagprofilhuvud anvands ddr man stansar hal och nit-
mutterns huvud kan pressas in i materialet.

Oppen eller sluten blindnitmutter

Vid krav pa absolut tdt montering, och nar skruven mdste
skyddas fran kemisk eller mekanisk averkan, t.ex.i ror eller
cisterner; anvdnds sluten blindnitmutter.

Vid ldgre krav pa tdt montering, t.ex. i plat eller profiler,
anvands éppen blindnitmutter, som ocksa medger ett visst
oberoende av skruvens langd.

Kélla: C. Edgren.

Funktion och fordelar

POP® NUT monteras i borrat eller stansat hdl med
normal tolerans. Muttern skruvas pa verktygets dragdorn
manuellt eller automatiskt beroende pa verktygstyp. Nar
dragdornet pressas bakat expanderar den ogangade delen
radiellt och muttern nitas fast i materialet. Dornet skruvas
ur och muttern sitter sa sdkert att den inte snurrar ndr
skruven dras at.

Blindnitmuttern har minst sex fulla géngvarv. Det ger
infastningar med hog hallfasthet. | rér och profiler av
metall och plast ar det hdr den idealiska 16sningen. Men
muttern anvands lika ofta for fastproblem som inte kraver
blindmontering. En stor fordel ar att installationen alltid
kan goras vid rdtt produktionsstadium och utan risk att
skada eventuell ytbehandling.

For montering

En viktig fordel med det har fastsystemet &r verktygen. De
ar robusta och latthanterliga. Munstycke och dragdorn kan
latt bytas. Samma verktyg kan darfér anvandas for olika
mutterstorlekar. Det finns allt i fran enkla handverktyg

till avancerade luftverktyg med hydraulik och automatisk
skruvningsfunktion av dragdornet.

Kélla: Emhart Teknik.
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Allmant: Enkel och idealisk 16sning for att fa starka gang-
or i tunt material. Blindmonteras fran en sida och sitter
permanent fastnitad. Passar alla materiattjocklekar mellan
0,25 och 8,0 mm. Finns i ett kompromisslost sortiment i
stal, aluminium och rostfritt, fran M3 till M 12,

Unigrip: Flexibelt greppomrade (farre varianter,
béttre ekonomi).

Smaligrip: Mindre grepplangd med optimal funk-
tion i mycket tunna material och vid
begrdnsat utrymme.

Hexagon: Full sexkant for basta vridsdkerhet.

Rostfritt: A2-kvalitet for miljoklass 4.

Rillad Unigrip: For hogre vridsdkerhet.
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Olika utféranden pa blindnitmuttrar

Eurosert

Produktfakta

EUROSERT é&r en blindnitmutter utvecklad for europeisk
standard och utformad att forenkla monteringen. Stort
plant huvud tar upp héga axiella krafter

EUROSERT finns att fa med SPLINES for att dka vrid-
sdkerheten.

Nutsert

Produktfakta

NUTSERT tunna material dr speciellt utvecklad for att
monteras i mycket tunna material.Vid monteringen formas
en kraftig stuk pa baksidan som ger infdstningen hog hallfast-
het. Den sjilvférsankande skallen ger en plan yta som under
[dttar infdstningen av andra detaljer.

Produktfakta

NUTSERT-Plant huvud typ TSN 4r genom sitt utférande |
aluminium mycket [amplig att anvanda i lattmetallkonstruk-
tioner. Huvudutformningen tar upp héga axiella krafter och
ger en stark och stabil infdstning.

Hexsert

Produktfakta

HEXSERT garanterar med sin sexkantinfattning i det
tunna materialet en helt vridsdker infastning. Den sjalvfor
sankande skallen ger en plan yta som underlattar infast-
ningen av andra detaljer. Kan dven fas med plant huvud.

Squaresert

Produktfakta

SQUARESERT monteras i fyrkantigt stansat hal och ger
samma vridsdkerhet som i sexkantutférande.

Kalla: Ejot & Avdel System.

MATTSSONS
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Snabbare montering och stérre anvand-

ningsomrade for blindnitmutter

Monteringen av blindnitmutter dr snabb och enkel. Under

senare tid har specialverktygen utvecklats - tekniken har
rationaliserats ytterligare.

Pa- och avskruvning kan numera underldttas av ett nytt

dragverktyg - som automatiskt dndrar rotationsriktning vid

de olika monteringsmomenten.

Aven férarbetet har férenklats. Fér montering av sexkantig

blindnitmutter finns t.ex. en hdlomformare som stansar
sexkantiga hal ur runda borrhal, vilket innebdr att sex-
kantig blindnitmutter nu kan anvdndas &verallt - dar man
kommer at med en vanlig handborrmaskin.

Kélla: C. Edgren.

Montering:

e, |
KL

Blindnitmuttern gingas pa dragverk-
tygets dorn och placeras i monte-
ringshdlet for nitdragning.

Vid sjalva dragningen expanderar
nitkroppen mot arbetsstyckets
undersida.

Dragverktyget gangas av och skruv-
fastet ar klart for iskruvning.

Tabell 151
K:;.'g; ‘_@_’ =) |8
TYP
d
Draghallfasthet kg/nit (N/nit) Skjuvkraft kg/nit (N/nit) Max. dtdragningsmoment
Aluminium Stal Rostfritt Méssing Aluminium Stal Rostfritt Méssing Alum | Stal | Rostfr [ Mdss U
kgm kgm kgm kgm
kg N kg N kg N kg N ke N kg N kg N kg N Nm | N Nm Nm F
007 | Ol 0,15
M3 [93 | 1900 | 397 | 3900 | 540 | 5300 65 640 | 112 [ 1100 [ 183 | 1800 F
07 | ) (TR
025 | 04 08
M4 407 | 4000 | 692 | 6800 | 672 | 6600 122 | 1200 213 | 2100 | 315 | 3100
25 4 8 z
05 08 14 | 06 P
M5 662 | 6500 | 1171 [ 11500 1283 | 12600( 1080 10600 | 193 | 1900 | 264 [ 2600 | 580 | 5700 | 285 | 2800
5 8 14 | 6 LL
08 1.5 24 |
Mé 794 | 7800 | 1681 | 16500 1793 [ 17600 1579 | 15500 [ 275 | 2700 | 387 | 3800 [ 672 | 6600 | 417 | 4100
g8 | 15| 24| 10| N
2 26 38 22 F
M8 1253 [ 12300 [ 2547 | 25000 | 3260 | 32000 [ 2302 |22600 | 397 | 3900 | 550 | 5400 | 978 [ 9600 [ 580 | 5700 LL
20 26 38 22
25 45 55
MI0 1783 | 17500 [ 3260 ] 32000 | 4279 |42000 427 | 4200 [ 703 | 6900 | 1019 | 10000 F
25 45 55
7 -
MI2 3464 | 34000 764 | 7500 > LL
Kélla: Far.
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Tabell 152

o= ge
d u o | N e TYP
Draghalifasthet kg/nit (N/nit) Skjuvkraft kg/nit (N/nit) Max. atdragningsmoment
Aluminium Stal Rostfritt Massing Aluminium Stal Rostfritt Massing Alum | Stdl [Rostfr| Mass
ke | N | kg | N | ke [ N kg | N | ke [ N | kg | N[ kg | N | kg | N[ | em | kem | odem
05
M4 713 ] 7000 224 | 2200 9
09 m
M5 1202 | 11800 366 | 3600 o5 Ll
1
1,6
Mé 1711 | 16800 489 | 4800 L
15,7 P
27
M8 2567 125200 580 | 5700 o P
i (18
46
MI0 3617 135500 703 | 6900
45
03
M4 438 | 4300 152 | 1500
29
06
M5 891 [ 8750 203 | 2000 m
588 o
12 -
Mé 1019 ] 10000 254 | 2500
7 m
24
M8 1222 { 12000 326 | 3200
235
0l
M3 387 | 3800 91 900 |
03
M4 7 91 19 19
03 | 6910 3 00 29
08 [+
M5 1314 ] 12900 203 | 2000
588 o
12
Mé 1783 | 17500 295 | 2900 7
24
M8 2088 {20500 326 | 3200
235

Vid montering och val av

Kalla: Far:
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Mikalor® slangklimmor

le—a—s]

SUPRA®W2/W4

[T
|
| —m mEra Wy

—— COHPET IO

14 max. 11 max. -
v?‘ 7fg|5
d
L S
9:0.3‘_1
ASFA-L
19 max. 11,5 max. .
— 7%
d
1,013
||
kS
ASFA-S
Kélla: Mikalor:

w2

Bult: Hallfasthetsklass 8.8, forzinkad.

Band och bandbage: Rostfritt stdl X6Cr |7 (DIN 1.4016)
(AISI-430).

Andra komponenter: Stal 1.0333, forzinkad.

W4
Allt i rostfritt stal.
X5CrNi 1810 (DIN 1.4301) (AISI-304).

Tack vare ett flexibelt och perfekt grepp &ver hela
kontaktytan, kan vi sdkerhetsstdlla ett helt tattslutande
system.

w2

Bult: Stal Qst 34.3 (DIN 1.0213) férzinkad.
Band och bandbage: Rostfritt stal X6 Cr |7
(DIN 1.4016) (AISI-430).

W4

Bult: Rostfritt stal AlSI-302 Cu.

Band och bandbage: Rostfritt stal X5CrNi 1810
(DIN 1.4301) (AISI-304).

W5

Bult: Rostfritt stal AISI-316 Cu.

Band och bandbage: Rostfritt stal XSCrNiMo 17122
(DIN 1.4401) (AISI-316).
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Gipsskruv

Allmant:

Gipsskruven ér tillverkad av sdtthdrdat stal och kan ex.
levereras i fosfaterat och forzinkat utférande. De flesta
gipsskruvar kan levereras i bandat utférande.

Anvindningsomrade:

Den dr framst avsedd for infastning av gipsskivor i stal-
och trdreglar

Skruvskallens speciella form férsanker utan att skada
gipsskivans pappskikt.

Gipsskruven finns i foljande utforande:

Gipsskruv (for stalregel max 0,9 mm och traregel).
Utférande: Dubbelgidnga med vass spets.

Gipsskruv (for stalregel max 2,5 mm).
Utférande: Enkelgdnga med borrspets.

Gipsskruv (for traregel).
Utférande: Enkelgdanga med vass spets.

Gipsskruv (for hard gipsskiva).
Utférande: Dubbelgdnga med vass spets. Motgdende fras-
gdnga for effektiv forsankning.

s

I-\\\\\l\\\\\\\\l\\\\\\\\\\\l\\l\\\\\\\\\\\L‘
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Metallexpander (daven kallad Molly-Plugg)

Allmant:
Metallexpandern ar ett fistelement av stal med en botten-
hylsa med invandig gdnga for skruv.

Anvindningsomrade:

Metallexpandern ldmpar sig for infdstning i gips- , span- och
trdfiberplattor. Den finns i ldngder for -3 skivor och har
ett greppomrade upp till 45 mm materialtjocklek. Skruven
i expandern kan bytas mot en annan skruv med samma
diameter och ginga.

Funktion:

Vingarna viks ut och laser fast vid atdragning.

Gripvingarna expanderar pa baksidan till en pyramid, som
laser fast ankaret effektivt och fordelar dragbelastningar pa
stor yta.

Tabell 164 Teknisk data

S
:l'\‘“‘llm““ R —
'3 S ———

Utforande:
Plant huvud med 2 lastaggar Mutterhylsa med M/UNC-
gdnga. 3-5 gripvingar beroende pa storlek.

Dimension Praktisk lastformaga i N i I3 mm gipsskivor
Tak Viégg
I lag 2 lag 3 lag | lag 2 lag 3 lag
M4 120 150 180 180 350 400
M5 150 200 230 350 550 650
Mé 180 250 280 400 650 750

Lastvdrdena ovan ar rekommenderade max. laster.

Tabell 165 Halrekommendationer

Skruvdim. mm Borrhadl @ mm

M4 8,0
M5 [1,0
M6 13,0

MATTSSONS
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Pinnskruvexpander (dven kallad Expressbult)

Allmant:

Pinnskruvexpandern dr tillverkad av stal och finns i elférzink-

at, varmforzinkat och i rostfritt/syrafast utférande.

Anvindningsomrade:

Pinnskruvexpandern dr frdmst avsedd for installationer i
betong. Exempelvis el-, ror, bygg- och ventilationsmontage.
Den 4r godkdnd for anvandning i brandklassade konstruk-

tioner.

Monteringsanvisning:

TB-EXPANDER

sy Eme—cmo

Utférande:

Pinnskruvexpandern &r i sin ovre del utvdndigt gdngad
och férsedd med mutter och bricka av stdl. | expanderns
nedre del finns beroende pa dimension och lingd, en
eller tvd clips som expanderar upp pa en konad del av
skruven.

Expandern har en speciell anslagspunkt fér att undvika
skador pa gdngorna vid montage.

\ 7/

Tabell 161 Praktisk lastformaga i kN

Utdragskraft Tvarkraft
Dimension Monteringsdjup mm
Betongkvalitet Betongkvalitet

K25 K40 K25 K40
M6 40 2,3 30 1,6 22
50 32 4,0 22 28
M8 40 2,0 29 20 25
55 33 4,7 38 44
MI0 40 2,2 3,1 1,6 22
60 4,0 56 57 6,5
MI12 50 31 At 22 30
75 65 93 9,6 10,5
M6 100 9,4 13,4 12,3 13,7
M20 120 12,3 17,4 15,9 19,3
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Kemankare

Allmant:
Kemankaret bestar av en kemankarpatron med bindeme-
del och av en pinnskruv med mutter och bricka.

Anvindningsomrade:

Kemankaret dr avsett for infdstningar i t ex betong, tegel,
natursten och ltt betong.

Monteringsanvisning:

Tag ut kemankarpatronen ur férpackningen och
kontrollera att massan flyter. Stick darefter in patron-
en i hdlet. Med borrmaskinen drivs bulten in och
blandar komponenterna till en permanent infistning.
Pinnskruven roteras in till rdtt sattdjup (sattdjups-
markeringen). OBS! Rotera ej mot botten i hdlet da
borrkax blandas med massan och férsdmrar vidhaft-
ning. Kontrollera att massan fylit ut halet helt.

Upat EAP
UKA3

JIN " Upat-

multicone 125

Utforande:

Ankaret ger ett expansionsfritt montage och tillater darfor
sma kant- och inbérdes avstand. Montage kan gdras dven
om underlaget ar fuktigt.

Skrapa rent hdlet med pinnskruven och blas darefter
rent.

Maskinen tas bort fran pinnskruven genom att man
forst haller fast bulten med handen och darefter lossar
maskinen fran pinnskruven.

OBS! Kemankaret skall nu harda erforderlig tid.

Tabell 162 Praktisk lastformaga for pinnskruv i stal 5.8 och rostfritt/syrafast SS 2347

Utdragsbelastning Tvérkraftsbelastning
Pinnskruv Forankringsdjup Utdragskraft kN Kantavstand, mm Tvérkraft kN Kantavstand

mm K25 K40 K25 K40 mm

M8 80 4,6 85 55 32 34 80
MI10 90 62 [10 70 50 54 100
MI12 ['10 8.8 135 85 7,0 7.9 120
MIl6 125 12,8 180 [15 12,4 14,6 160
M20 170 22,8 225 |40 185 22,8 200
M24 210 336 270 170 26,5 329 240
M30 280 56,0 330 205 41,5 523 300

Inbérdes avstand mellan tva kemankare skall vara minst
[,8 x tabellens kantavstand.

Tabell 163 Hirdningstid

Temp °C Tid
-5 5 tim
+ 0 60 min
(10 30 min
+20 20 min

Hardningstiden fordubblas vid fuktigt underlag.

Vid enbart permanent last multipliceras ovanstaende
varden med faktor 0,8.

736



Skruvplugg TP

Allmiént:
Skruvpluggen ar fargmarkt for att man ldttare ska kunna
hitta ratt dimension.

Anvindningsomrade:

TP Plugg ar en skruvplugg avsedd for infistning i betong,
tegel och ldttbetong.

Tabell 157 Teknisk data

Material:
Polyeten.
Temperaturomrade: -50°C till +80°C.

Produkt- Férg Plugg- Borr @ Min borrdjup Tréskruv Praktisk lastférméaga med storsta skruv*)
beteckning langd Betong/ mm nr/@ mm Tvdrlast/draglast
mm lattbetong
mm Betong K25 Fulltegel Lattbetong 500
och lattklinker

kN kN kN

TPO Vit |7 5,5/- 20 6-10/3,5-5 0,4/0,15 0,3/0,15 -

TP | Gul 22 5,5/5 25 6-10/3,5-5 0,5/0,25 0,4/0,2 0,1/0,05

TP 2 Rad 35 5,5/5 40 6-10/3,5-5 0,6/04 0,5/0,3 0,15/0,05

TP 2B Brun 40 8/7 45 [0-14/5-6 1,2/0,8 0,7/0,4*%%)  0,25/0,1

TP 3 Bla 46 10/9 50 |0-16/5-7 [,4/1,0 - 0,3/0,15

TP 4 Gron 59 12/10 65 - /8-10 3,0/2,0 - 0,5/0,25

TP 14 Gra 70 [ 4/- 78 -/10-12 4,0/2,5 - -

TP 16 Orange 80 l6/- 88 -/12 5,0/3,0 - -

TP 20 Svart 100 20/- 108 -/16 6,0/4,5 - -

*)  Klenare skruv ger ldgre vérden.
##) Skruv nr 2.

Nylonplugg

Vid langtidsbelastning med draglast eller vid forhojd temp-
eratur, vdlj fler och storre plugg eller fastdon av metall.

Allmint:

Nylonpluggen ar lamplig for genomsticksmontage eftersom
den saknar krage.

Utétstéllda flansar férhindrar rotation i pordsa material.

Anviandningsomrade:

Nylonpluggen ar avsedd for infdstning i betong, natursten,
tegel, lattbetong och leca.

Tabell 158 Teknisk data

=i

Material:
Polyamid.
Temperaturomrade: -40°C till +85°C.

Dimension Borrdiameter Skruvdiameter Brottvarde i kN Betong
d mm Tegel

5x25 5 2,5-4,0 2,0 22
6 x 30 6 35-50 32 36
8 x 40 8 4,5-6,0 50 55
8 x 65 (lang) 8 4,5-6,0 50 55
10 x 50 0] 6,0-8,0 7,0 10
10 x 80 (lang) 0] 6,0-8,0 7,0 10
12 x 60 12 8,0-10,0 85 14

Skruven mdste skruvas in 0,8 - 1,0 ggr pluggens langd.
Varden i tabellen ovan ar faktiska brottvarden.
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Spikplugg

Allmiént:

Pluggen levereras som komplett montagesats dar spiken ar
fastmonterad i pluggen. Spikpluggen drivs i med hammare
och kan vid demontering skruvas ur.

Anvindningsomrade:

Spikpluggen anvdnds for montage av socklar, lister, kdks-
snickerier mm.

Pluggen anvénds i betong, tegel och natursten.

Tabell 159 Praktisk lastformaga

Material:
Plugg: Polyamid.
Spik:  Stal, FZB eller lackerad.

Temperaturomrade: -40°C upp till +80°C.

Dimension Forankringsdjup Betong/Tegel Tvérlast kN
mm mm Draglast kN
20 0,20 0,28
30 0,26 0,40
8 40 0,40 0,64
0] 45 0,50 0,78

Fasadplugg

Allmant:

Fasadpluggen bestar av skruv och nylonplugg. Pluggen
ar forsedd med utatstdllda flansar for att forhindra att
pluggen roterar i hal eller porésa material.

Anvindningsomrade:

Fasadpluggen finns i tva utféranden, det ena som

passar for montage i betong, fulltegel och kalksandsten.
Det andra som passar for montage i ldttbetong, lattklinker
(leca) och halsten.

Skivplugg

[ ——

Material:

Plugg: Polyamid.

Skruv: Stal, elférzinkat, varmférzinkat eller
rostfritt/syrafast.

Temperaturomrade: -40°C upp till +85°C.

Allmint:
Pluggen har plant huvud och krage med lasbommar, den

finns i olika dimensioner med greppomrade 3 mm - 27 mm.

Anvindningsomrade:
Skivpluggen &r avsedd for montage i gips- och spanskivor.

Utdragsvarden

Nedanstdende vdrden dr uppmitta vid laboratorietester.
Bruksvdrden erhdlls genom att dividera det aktuella vardet
med fyra, dvs bruksvdrdet dr 25% av tabellvdrdet.

Vid tester har skruv 10 anvdnts.

Tabell 160
Bruttolaster kN
Material
Skjuvkraft Dragkraft
Gips I3 mm 0,37 (10 kg) 0,16 (45 kg)
Gips 26 mm (2x13) 0,65 (17,5 kg) 0,26 (7 kg)
Spanskiva |2 mm 0,66 (17,5 kg) 0,26 (7 kg)

St

Material:
Plugg: Polyamid.

Temperaturomrade: -30°C upp till +120°C.

Monteringsanvisning

I. Borra hal @ 8 mm.Tryck ihop
skivpluggen.

2. Tryck in pluggen.

3. Dra in skruven sa att den ligger
an mot ytan. Dra sedan skruven
ett varv till, ) mer.

Sakerhetsfaktor 2,5 vid tvdrkraft, 3,0 vid utdragskraft.
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Varumairken pa insexskruvar

| vdrlden finns det 3 fabrikat som utmarkt sig genom att
ha nischat sina insatser inom insexskruvar med skalle. Vi
forsoker har presentera de skillnader som gor att de upp-

levs battre dn dvriga tillverkare av insexskruvar. Har foljer
forst en kort beskrivning av de tre.

FONTANA - Jamn och palitlig

[taliensk tillverkare som &r kanske varldens storsta tillverkare
av standardskruv. Da bilindustrin dr den stdrsta kundgruppen
har tillverkningen lagts upp med en unik process styrning.
Sarskilt vad det giller styrning av materialet till produkterna,
dar de framforallt ar 2001 skiljer sig fran dvriga producenter.
Detta garanterar minimala variationer. Da de producerar en
strikt standard (bade 8.8 och 12.9), har de nagot smalare
sortiment an motsvarande leverantorer som satsat pd att
producera insexskruvar.

HOLO+*KROME® - Snygg och klimkick

En amerikansk specialist med affarsidén att tillverka hoghallfast
(12.9) standard insexskruv. Detta gér att de i sin fabrik tillverkar
ett mycket brett insexsortiment. HOLO «KROME® har inriktat
sig pa forband som kraver en maximalt palitlig skruv. De var
forst i branschen och har fortfarande en &verldgsen hantering
vad géller individméarkning av skruvarna. De har en bdttre och
jamnare (kanske marknadens basta) ytfinish som ar langt utdver
vad standarden specificerar. Detta bidrar till en konstantare
friktion vid montering. Materialval, toleranser pa matt och
vinklar dr valda for att ge maojlighet till maximal kldmkraft.

Tabell 133 Betyg

UNBRAKO® - Fin och stark

Ett kdnt varunamn i Sverige dar man kallade insexskruvar
for Unbrako® dé standard insexskruv i 12.9 introducerades
i Sverige. Numera sker tillverkningen i Irland. Unbrako®
arbetar inom segmentet hoghallfasta 12.9 skruvar. De har
en mycket fin ytfinish och konande insexgrepp for battre
nyckelgreppskansla. De har bestdmt sig for att ligga inom
den 6vre toleransen inom toleransomradet for hardhet.
De kallar den H130. Unbrako® gér ocksa att fa stimplade
med produktionsbatch.

Jamforelsetabell med betyg | - 10 beddmt mot kdnda ledande leverantdrer pa marknaden.
FONTANA HOLO*KROME®/HOLO*KROME* UNBRAKO®

Sortiment 8.8 3 0 0 0
Sortiment 2.9 2 8 | 6
Sortiment Special 5 | | 4
Materialval 7 8 9 9
Produktionsmetod 6 8 9 6
Variation i material 7 7 8 7
Klamkraft 5 8 10 5
Utmattning 6 8 10 7
Variation i hardhet 6 6 6 6
Automatmontering anpassad 6 8 8 2
Estetisk 5 7 10 6
Ytfinish 5 8 10 9
Sparbarhetsmdrkning 5 |0 [0 9
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Oversikt sparringar

Seeger ring DIN 471/472 Seeger ring i tum Seeger V-ring Seeger K-ring
For axel For hal For axel For hal For axel For hal For axel For hal
A3-A 1000 J8-] 1000 AZ*)5n-AZ Tl 1Z71e-12 71 AV 10-AV 100 V10-]V 100 | AKI16-AK 140 JK16 - K 170
Seeger ring DIN 471/472 ‘ Trianguldr Sjalvlasande Tandade ringar
. G-ring ‘ . . s [
Kraftig ring ring For axel For hal
AS 12 - AS 200 JS 20 - JS 200 G15-G30 DI5-DI5 KS 1.5 KS 10 ZA 15 -ZA 45 Z) 80 -2 50
Sparryttare . . .
T DIN 6799 H Sparryttare Lasring
ST3-ST 10 RA 12 - RA 240 H3-H55 S 10-S 100
Seeger L-ring Seeger W-ring Retaining ring Tapered rings
For axel For hal For axel For hal For axel For hal
AL 16 - AL 100 JL16-JL 100 AW 40 - AW |50 JW 40 - W 150 SL3-SLI5 JB 40 - JB 140
TN
3\
i N
Seeger circlips Circlips DIN 7993 Circlips
DIN 5417 For axel For hal For axel For hal DIN 73123/130
SP 30 - SP 400 SW 4 - SW 460 SB 7 - SB 440 RW 4 - RW [25 RB 7 - RB 125 SKA/SKC 10 - 35
Shimsbricka Shimsbricka Monteringstang Monteringsverktyg Seeger Krab®
DIN 988 DIN 988 DIN 5254/5256
SS3-SS 170 PS3-PS 170 ZGAIZG)

Ol

?

AN

Kélla: Seeger katalog.
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